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1. Problemstellung 

Entsprechend den Beschlüssen des VIII. Parteitages der 
SED und des XI. Bauernkongresses der DDR werden große 
Anstrengungen zur Durchsetzung industriemäßiger Pro­
duktionsmethoden in der Landwirtschaft unternommen /1/. 
Mit der weiteren Herausbildung industriemäßiger Produk­
tionsmethoden in der Vieh-, Futter- und Vorratswirtschaft 
erwachsen neben der Konstruktion und Projektierung er­
höhte Anforderungen an das System der Betreuung, des 
Kundendienstes und der Instandhaltung dieser Anlagen. 

Da die Ausfallkosten infolge plötzlicher Ausfälle in den 
Tierproduktionsanlagen recht erheblich sein können, muß 
eine hohe Einsatzsicherheit (Verfügbarkeit) gefordert wer­
den. Hierbei spielt die Durchsetzung der planmäßig vor­
beugenden Instandhaltung (PVI) eine wesentliche Rolle. Zur 
Zeit kann aber noch nicht von der Durchsetzung der PVI 
gesprochen werden, da die operative Schadensbeseitigung 
den Hauptanteil aller Instandhaltungsarbeiten ausmacht. 
Aus der volkswirtschaftlichen Forderung, die Zahl der in 
der Instandhaltung beschäftigten Arbeitskräfte zu verrin­
gern /2/, ergibt sich die Notwendigkeit der Rationalisierung 
der Instandsetzung, wie sie bereits für die mobile Technik 
mit Erfolg durchgeführt wird. 

Für die Spezialisierung der Instandsetzung sprechen außer­
dem 'noch folgende Gründe: 

Durchsetzen der planmäßig vorbeugenden Instandhal­
tung 

Die Anlagen der Vieh-, Futter- und Vorrats wirtschaft 
werden ganzjährig genutzt. Die GrundüberhoJung der 
technischen Ausrüstung muß deshalb in vielen Fällen 
(z. B. Milchviehanlagen) gleitend erfolgen. Hierfür ist 
Voraussetzung, daß Austauschbaugruppen zur Verfü­
gung stehen. 

Plötzliche Ausfälle verursachen Stillstandszeiten. Um die 
dadurch entstehenden Ausfallkostt'n zu verringern, iSI 

es notwendig, daß schadhafte Baugruppen in den tech­
nologisch bedingten Stillstandszeiten ausgetauscht wer­
den. Der zur operativen Schadensbeseitigung nötige 
Zeitanteil wird dadurch verringert /3/ . 

Es soll in diesem Rahmen angegeben werden, für wdche 
Baugruppen, Maschinen und Ausrüstungen eine industrielle 
Instandsetzung organisiert werden müßte. 

Grundlagen hierfür bilden Untersuchungen, die in landwirt­
schaftlichen Produktion;anlagen durchgeführt wurden. Ziel 
dieser Untersuchungen war es, den Instandsetzungsanfall 
zu ermitteln. 

2. AuswertuDgsmethodik 

Ermittelt wurden folgende Angaben /4/: 
- Maschinentyp 

Schwachstellcn 
- tägliche -Einsatzzcit 
- durchschnittliche Zeit zwischen zwei Ausfällen 

durchschnittliche Zeit zur Behebung eines Schadens 
Zeit bis zum Ausfall bestimmter Elemente des Maschi­
nentyps 
Zeit bis zur Grundüberholung. 

Hieraus wurden folgende Tnstandhultungsdaten für die am 
häufigsten auftretenden Maschinen errechnet 

- mit~lere Grenznutzungsdauer t 
- Anfallsfaktor k 
- Verfügbarkeit A 
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2.1. Mittlere Grenznutzungsdauer (m GND) 

Nach entsprechender statistischer Aufbereitung der ange­
gebenen Grenznutzungsdauer (Zeit bis zur Grundüberho­
lung) wurden die empirischen Summenhäufigkeiten in das 
Wahrscheinlichkeitsnetz eingetragen. Mit Hilfe des Wahr­
scheinlichkeitsnetzes wurden die m GND und die Standard­
abweichung s ermittelt. Der Vertrauensbereich für die 
m GND wird ebenfalls angegeben. 

2.2. Anfallsfaktor k 

Für die Berechnung des Anfallsfaktors sind die m GND und 
die mittlere tägliche Einsatzzeit TTag erforderlich, 

die Formel lautet 

k = 
365· TTag 

I 
(I) 

Durch Einsetzen der Vertrauensgrenzen für die mittlere 
Grenznutzungsdauer erhalten wir einen Toleranzbereich für 
den Anfallsfaktor. 

Für die tägliche Einsatzzeit wurde das arithmetische Millel 
aller angegebenen Werte eingesetzt. 

Der errechnete Anfallsfaktor ist als Mittelwert anzusehen . 

2.3. Verfügbarkeit A 

Aus der von Eichler /5/ angegebenen Formel für die Ver­
fügbarkeit soll mit Hilfe des vorhandenen Zahlenmaterials 
eine durchschnittliche Verfügbarkeit definiert werden. 
Pflege, Wartung und Einstellung können in den technolo­
gisch bedingten Stillstandszeiten durchgeführt werden, so 
daß diese Zeiten keinen Einfluß auf die Verfügbarkeit 
haben. 

Somit ergibt sich die mittlere Verfügbarkeit A zu 

TmA 
(2) 

TmA + T. 

T mA mittlere Zt'it zwischen zwei Ausfällen 

Ts durchnittliche Zeit für die Behebung eines Schadens 

Es muß hierbei berücksichtigt werden, daß für die Berech­
nung der Verfügbarkeit nur geschätzte Zeiten vorlagen. 

2.4. Tägliche Einsatueit, durchschnittliche Zeit für die 
Behebung eines Schadens und mittlere Zei.t zwischen 
zwei Ausfällen . 

Diese Zeiten bilden die Grundlage für die Berechnung der 
Verfügbarkeit und der Anfallsfaktoren. Sie wurden bei klei­
nen Stichprobengrößen als arithmetisches Mittel und bei grö­
ßeren Stichproben durch statistische Aufbereitung des Zah­
lenmaterials errechnet. 

3. Darstellung und Diskussion der gewonnenen Ergebnisse 

Für häufig auftretende Baugruppen werden die Ergebnisse 
in den Bildern 1 bis 6 und in Tafel 1 dargestellt. Die wich­
tigsten Ergebnisse sollen nachfolgend kurz diskutiert 
werden. 

3.1. Futterbänder (Bild 1) 

Als Schwachstellen wurden ermittclt 

hoher Verschleiß der Bänder 
Uberfahren der Endlagenschalter (Folge: Gewaltbrüche) 
Verschleiß und Reißen der Seile 

- UmlenkroHen. 

Für die gesamte Auswertung war der Stichprobenumfang 
genügend groß. Es ergab sich annähernd eine Normalvertei­
lung. Die ernlittelten Werte sind repräsenl~liv . 
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Bild I. Ahgang..kurve Futterblinder Syolem FranzbW1f, SamlellJ 

~ 
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Bild 2. AhgBI1l!"kurve der Zelle'fVerdldlter; VZ '0/130 V, VZT .0/92 V, 
RK 63 (mit K1assenbildu'bs) 

Bild 3. Abgangskurve Sdlrauhenp..."pe M 131l 

Bild 4. Abgal1@"5kurve Futtermlod>er F 929, F 926 

Bild 5. Abgal1@"skurve Be- tmd EnUßltuoa" (Ventllatoren) 

Bild 6. Ahgang..kurve Silofrisen (VSH 7) 

3.2. Zellen verdichter (Bild 2) 

Als Schwachstellen traten auf 

- Lagerschäden 
- Ausfall durch tJberhitzung (ungenügende Belüftung) 
- Arbeitsschieber. 

Die gesamte Auswertung kann als repräsentativ angesehen 
werden. Der Anfallsfaktor ist von . der täglichen Einsatzzeit 
abhängig. 

3.3. Schraubenpumpe (Bild 3) 

Schwachstellen waren 

Förderspindeln 
- Gummistator. 

Tafel I. Zusammenstellung der ermittelten Inotandhaltungodaten 
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Die erhaltenen Werte sind trotz geringer Stichprobengröße 
repräsentativ. Die Grenznutzungsdauern sind normalver­
teilt. 

3.4. Futternii6cher (Bild 4) 

Folgende Schwachstellen wurden ermittelt 

- zu geringe Leistung 
- Lagerschäden 
- Rührwerk und Getriebe. 

Die Stichprobengroße ist für eine repräientative Aussage zu 
gering. Die erhaltenen Werte können aber als Richtwerte 
angesehen werden. 

3.5. Be- und Entlaftung (Ventilatoren) (Bild 5) 

SchwachstelIen sind 

- E:Motoren (Lager- und Wicklungsschäden) 
- Motorschutzschalter. 

Der Auswertung lag eine sehr groBe StichprobengröBe zu­
grunde. Die erhaltenen Werte sind repräsentativ. 

3.6. SilofrlÜen VSH 7 (Bild 6) 

Schwachstellen sind 
- zu geringe Leistung und Verstopfung 
- Schnecke 
- Kollektor. 

Maschinentyp mittlere 
Grerut­
nutzunp­
dauer 

Vertrauen.· Stlcb· Verfügbar- Anfallofaklor k Standard· Variations-

Fullerbänder 
lellenverdlchter 
Scbraubenpumpe 
Fult ermischer 
Ventilatoren 
Silofrösen V S H 7 

FörderbAnder 
FUllerverteilungswagen F 931, 93f 
Güllepumpen "Böliner" 
Güllepumpen KRCLV 
Schleppscbaufelentmlstung T 841 
Fördergeblö.e FG 35 
Rohrmelkanlage 
Kellenförderer FK 40 
K ralzerkellenenimilliung 
FUllerwagen System .. Baucb" 

b 

I 140 
4525 

380 
1300 

13000 
560 

5800 
2600 

760 
900 
800 

4285 

1 100 
3600 
,llO 
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berelcb proben-
far m GND groBe 

± Stück 

93 141 

6'0 39 
156 22 
650 15 
530 273' 

56 '6 
I 100 H 

9'0 29 
66 35 

:110 67 
190 68 

I 100 10 , 
;,H1Mt 6 

kelt A abwelchg. 5 koeffizient V 

h 

0,95 0,55 · .. 0,65 560 0,40 

0,97 0,67 . . . 1,08 2050 0,4(; 

0,98 4,8 1711 0,45 
0,98 0,5 760 0,58 
0,94 0,65 8400 0,64 
0,78 1,63 195 0,35 
0,95 0,3 .. ·0,6 5600 0,96 
0,8 0,4 . .. 1,4 2400 0,96 
0,82 1,3 200 0,'27 
0,97 1,6 . . ·2,4 2100 2,3 
0,92 0,45 1050 1,3 

0,98 

0,98 0,4 

"03 



Di .. v/lrhllDdenc Stichprohenl{rölk ist clWRS :w gcring. Trotz· 
dem ' ergeben Mich für die mittlere Grenznutzungsdlluer und 
die Verffigbarkeit repräsentative Werte. Der Anfallsfaktor 
ist zu hoch, da die ermittelte tägliche Einsatzzeit nicht den 
tatsächlichen Verhältnissen entspricht. Es muß dabei be· 
rücksichtigt werden, daß die Silofräsen nicht ganzjährig 
eingesetzt sind. Es müßte sich ein AnfaJlsfaktor von = 1 
ergeben. 

3.7. SOllstige Baugwppen 

Die Instandhaltungsdaten der übrigen Baugruppen ~ind in 
Tafel 1 dargestellt. Die angegebenen Werte können als 
Richtwerte angesehen werden. 

~. Anforderungen an die industrielle Instandsetzung 

·Für die Profilierung von Instandsetzungskapazitäten ist es 
notwendig, den Instandsetzungsanfall zu ermitteln. Der In· 
standsetzungsanfall ergibt sich nach Eichler als Produkt aus 
dem Bestand und dem Anfallsfaktor. 

Nach Ermittlungen der Autoren müßte für folgende Bau· 
gruppen, Maschinen und Ausrüstungen eine industrielle In· 
standsetzung profiliert werden: 

- Elektromotoren (Gurttrommelmotoren, Getriebemotoren, 
Lüftermotoren) 

- Hydraulikbaugruppen (Pumpen, Arbeitszylinder, Steuer· 
apparate) 

Gurtbnndförderer 

Melkautomatik MA 1 und übrige BMSR·Technik 

- Weidezaungeräte "Cerberus" EZK 10/1 und EZ Il b 

- Hochsilotechnik (Fördergebläse, Annahmedosierer, Ent· 
nahmefräsen, Kettenförderer) 

Förderspindeln von Schraubenpumpen M 1312 
Multicar P 22 (Grundüberholung, Getriebeinstandset· 
zung) 

- sonstige Baugruppen (z. B. Futtermischer, 
kleinerer, Wäschen, Saftfutterzerkleinerer, 
pen, Futtermaschinen RFA 2 usw.) 

Rübenzer­
Milchpum. 

Die industrielle Instandsetzung der Futterverteilungswagen 
F 931, F 932 und der Zellenverdichter ist bereits organisiert. 
Für stationäre Ausrüstungen, wie Futterbänder, Schlepp. 
schaufel. und Kratzerkettenentmistung, entfällt eine spezia. 
Iisie~ Instandsetzung. 

5. Instandsetzungsfoml 

Zur Festlegung der Instandsetzungsform werden von dcn 
. Autoren folgende Spezialisierungen vorgeschlagen: 

5.1. Uberbezirkliche Spezialisierung im Bereich der VVß 
Landtechnische I nstandset:ung 

Hierfür kommen Baugruppen in Frage, die in großen Stück· 
zahlen zur Instandsetzung anfallen und eine geringe 'Truns· 
portmasse besitzen. 

5.2. Bezirklichc Spezialisierung 
Für sie wird jeweils ein Kreisbetrieb für Landtechnik vom 
zuständigen Bezirkskomitee für Landtechnik benannt. In 
diese· Spezialisierungsform werden Baugruppen einbezogen, 
die in geringeren Stückzahlen zur Instandsetzung anfallen 
bzw. eine größere Transportmasse besitzen. 

5.3. Planmäßige Instandsetzung entsprechend den Jahres· 
instandsetzungs"ertr'ägen im KfL bzw. in der Anlage 

Für diese Instandsetzungsform kommen BaugruppeIl in 
Frage, die in sehr geringen Stückzahlen zur Instandsetzung 
anfallen, stationär in Anlagen eingebaut sind bzw. eine zu 
große Transportmasse aufweisen. 

5.4. In,tand.etzung von Baugruppen durch fremde Bereiche 
Das trifft zu für Spezialbereiche, wic z. B. BMSR·Technik, 
Kältetechnik und Wärmetechnik. Hierfür sollten Vertrags. 

t;Ot; 

werkstätten in ~J1d"re\1 Wirl.t;ehl\lL~zweigclI j(dulll1cn wer· 
den, da diese Probleme dort im Komplex gelöst werden 
können. 

6. Schlußbctrat'.htllnl{ 

Die in dem Artikel augegebem'n ln~tanrlh"lt"ng~daten kön· 
nen als Richtwerte angeschen werden. 

Für die ullgegebenen Ullugruppcn :tur indu~l.ridlell Instund· 
setzung sollten schrittweise Instundsetzungskapazitäten auf· 
gebaut werden. Die industrielle Instandsetzung von Bau· 
gruppen aus Anlagen Iier Vieh·, Futter· und Vorratswirt· 
schaft müßte in das bereits bestehende System der lnstand· 
setzung und Versorgung eingegliedert werden. Mit der 
Schaffung von Instandsetzungskapazitäten muß gleichzeitig 
eine EI1ZCugnisgruppenarbeit entwickelt werden, tim nuch' 
genauere Angaben über Instandsetzungsanfall, Anfal1slakl.o, 
ren usw. zu bekommen. 
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