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1. Problemstellung 
Während die Planung des Arbeitsaufwands für 
die vorbeugende Instandsetzung bereits prak
tikablere Lösungen aufweist (spezialisierte 
Instandsetzung in den Betriebswerkställen im 
Territorium, in VEB KfL oder in VEB LIW), 
werden die Arbeitskräfte für die Durchführung 
der operativen Instandseizung noch zum 
größten Teil nach Erfahrungswerten eingesetzt. 
Bei Unterstellungder Tatsache, daß zwei Drittel 
der in der Instandhaltung der Landtechnik 
Beschäftigten während der landwirtschaft
lichen Kampagne, also der Höchstbelastungs
zeit der Technik, in der operativen Instandset
zung arbeiten, aber nur zu 70% ausgelastet 
sind [I), wird deutlich, daß hier ein Schwerpunkt 
der Ausnutzung der inneren Reserven der 
.Betriebe liegt, um den Nutzeffekt des gesell
schaftlichen Arbeitsvermögens weiter zu er
höhen (2] . Die Erschließung dieser inneren 
Reserven gibt die Möglichk.eit: Arbeitskräfte 
aus der Instandhaltung als Mechanisatoren 
freizusetzen und somit zur Einhaltung der 
agrotechnischen Termine, besonders bei der 
Ernte, beizutragen. Aus diesem Grunde wird im 
vorliegenden Beitrag eine Methode vorgestellt, 
die es den Landwirt schaftsbetrieben der 
Pflanzenproduktion ermöglicht, mit der exakten 
Planung ihrer Arbeitskräfte für die operative 
Instandsetzung derartige Reserven zu erschlie
ßen.' Bei ihrer Erarbeitung wurde berücksich
tigt, daß sie folgenden Anforderungen an 
Methoden der Kapazitätsplanung . gc,recht 
wird [3): 
- Planbarkeit des Arbeitsaufwands für ver

schiedene Zeiträume, den gesamten Ma
schinenpark. bzw. für bestimmte Ma
schinenkomplexe 

- Berücksichtigung stochastischer Einflüsse 
(z. B. Schädigungsverhalten der Maschinen 
und Einsatzbedingungen) 
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8 Motoren, 6 Stirnrad-Wendegetriebe und 
12 Stirnrad-Schaltgetriebe ermillelt. 
Die vorliegenden Untersuchungsergebnisse 
bestätigen, daß z. Z. vorzeitige Instandsetzun
gen an den untersuchten Baugruppen vor
genommen werden. Das führte zum unbegrün--' 
deten Tausch von etwa 40 % der Baugruppen. 
Diese ungenügende Ausnutzung der Restnut
zungsdauer verursacht einen erhöhten Ersatz
bedarf und zusätzliche Instandsetzungskapazi
täten. 
Die konse'quente Gestaltung eines guten 
Prlegeniveaus in allen Betrieben des Territo
riums und eine fachgerechte Bewertung des 
Sch~igungszustands durch planmäßige Über
prüfungen werden dazu beitragen, die Material
ökonomie zu verbesse'rn und den Ersatzbedarf 
um etwa 10 % zu senken. 
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- Gewährleistung einer hinreichenden Ge
nauigkeit 

- Bestimmung der Primärdaten während der 
landwirtschaftlichen Produktionsprozesse 

- angemessener Planungsaufwand ent-
sprechend dem Planungszeitraum. 

2. Mathematisches Modell 
Ausgangspunkt für die Bestimmung des Ar
beitsaufwands für die operative Instandsetzung 
landtechnischer Arbeitsmillel sind die in den 
Technologischen Projekten der Lan'dwirt
schaftsbetriebe nachgewiesenen Maschinen
einsatzstunden sowie das Ausfallverhalten 
und die Instandhaltungseignung, die u. a 
charakterisiert werden durch die stochastischen 
Größen "ausfallfreie Nutzungsdauer"l) bzw. 
"Instandhaltungseignung,,2) [4). Mit ihrer Hilfe, 
der Kenntnis der Nutzungsdauer in einem 
vorgegebenen Planungszeitraum sowie geeigne
ten Berechnungsgleichungen läßt sich der 
erforderliche Arbeitsaufwand ermitteln. 
Ausgehend von der Grundgleichung (I) 

(I) 

Kop mittlerer Arbeitsaufwand für die operative 
Instandsetzung in AKh oder AKmin 

n Anzahl der aufgetretenen Ausfälle (es 

Ta fel I. Werle des Koeffizienlen '>', [81 

Slich- sialislische Sicherheil S 
proben-
größe n 

0,999 0,990 0.975 0,950 0.900 0,800 

I 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 
11 
12 
13 
14 
15 
20 
25 
30 
40 
50 
60 
80 

100 
150 
200 
250 
300 
400 
500 
600 
800 

1000 

1000,00 100,00 
44,00 13,50 
15,70 6.88 
9,33 4,85 
6.76 3,91 
5,43 3.36 
4,60 3,00 
4,06 2,75 
3.67 2,56 
3,38 2,42 
3,15 2,31 
2.96 2.21 
2,83 2.13 
2.69 2.06 
2,59 2,01 
2,23 1.81 
2.02 1.68 
1,89 1.60 
1,72 1,50 
1.61 1.43 
1,56 1,38 
1,47 1,32. 
1.40 1.28 
1,31 1,22 
1,26 1,19 
1,23 1, 17 
1,21 1,15 
I,IR 1,13 
1,16 1. 11 
1. 14 1.10 

-1,12 1,09 
1. 11 1,08 

40.00 
8,26 
4 ,84 
3,67 
3,08 
2,73 
2,49 
2,31 
2,19 
2,08 
2,00 
1,93 
1,88 
1.83 
1,78 
1.64 
1,55 
1,48 
1,40 
1,35 
1,31 
1,26 
1.23 
1.18 
1,16 
1, 14 
1. 12 
1,11 
1,09 
1.08 
1,07 
1,06 

19,50 
5,63 
3,66 
2,93 
2,54 
2,29 
2,13 
2,01 
1.91 
1,~3 

1.78 
1.73 
1.69 
1.65 
1,62 
1,51 
1.44 
1,39 
1.32 
1,28 
1,25 
1,21 
1.19 
1,15 
1,13 
1,11 
1.10 
1.09 
1,08 
1,07 
1.06 
1,05 

9,50 
3,77 
2,73 
2,29 
2.05 
1,90 
1,80 
1,72 
1,66 
1,61 
1,57 
1.53 
1,50 
1,48 
1,46 
1,37 
1,33 
1.29 
1,24 
1,21 
1,19 
1,16 
1,14 
1.12 
1,10 
1.09 
1,08 
1,07 
1,06 
1,05 
1,05 
1,04 

4,48 
2,42 
1,95 
1,74 
1,62 
1.54 
1,48 
1,43 
1,40 
1,37 
1,35 
1.33 
1,31 
1.29 
1,28 
1,24 
1,21 
1.18 
1,16 
1,14 
1,12 
1.10 
1.09 
1,07 
1,06 
1.06 
1.05 
1,04 
1,04 
1,04 
1.03 
1,03 

sollte n ~ 15 sein, damit der Vertrauens
bereich des Mittelwerts der Grundgesamt
heit kleiner als 100% des Stichprobenmit
tels wird) 

tlS milliere Instandsetzungszeit zur Beseiti
gung eines Ausfalls (arithmetisches Mit
tel ) 

kann die präzisierte Berechnungsgleichung (2) 
abgeleitet werden: 

(2) 

• L T geplante Stückzeit Tos [5) des Maschinen-
;~ I '1 typs j im Planungszeitraum 
q Anzahl der Maschinen des Typs j 
mtbfj mittlere ausfallfreie Nutzungsdauer des 

Maschinentyps j (arithmetisches Mitte!) 
tlS j mittlere Instandsetzungszeit des Maschi

nentyps j (arithmetisches Mittel) 
m Anzahl der verschiedenen Maschinen

typen 
bzw. die normierte Darstellung (3) von (2) 

(3) 

Tafel 2. Werle des Koeffizienlen '>', [81 

Slich- sialislische Sicherheil S 
proben-
größe n 

0,999 0,990 0,975 0,950 0,900 0,800 

1 0, 11 0,15 0,18 0.21 0,26 0,33 
2 0,18 0,24 0,28 ~2 0,38 0,47 

0,23 0,30 0,34 0,39 0,45 0,55 
4 0,~7 0,35 0,39 0,44 0,50 0,60 
5 0,30 0,38 0,43 0,48 0,54 0,63 
6 0,33 0,41 0,46 0,51 0,57 0,66 
7 0,36 0,44 0,49 0,53 0,59 0,68 
8 0,38 0,46 0,51 0,55 0 ,62 0,70 
9 0,40 0,48 0,53 0,57 0,63 0,72 

10 0,41 0,50 0,54 0,59 0,65 0,73 
11 0,43 0,51 0,56 0,60 0,66 0,74 
12 0,44 0,53 0,57 0.62 0,67 0,75 
13 0,45 0,54 0,58 0,63 0,68 0,76 
14 0,47 0,55 0,59 0,64 0,69 0,77 
15 0,48 0,56 0,60 0,65 0,70 0,78 
20 0,53 0,60 0,65 0,69 0,74 0,81 
25 0,56 0,64 0,68 0,72 0,76 0,83 
30 0,59 0,66 0,70 0,74 0,78 0,84 
40 0,63 0,70 0,73 0,77 0,81 0,87 
50 0,66 0 ,73 0,76 0,79 0,83 0,88 
60 0,69 0,75 0,77 0,81 0,84 0,89 
80 0,72 0,78 0,80 0,83 0,86 0,90 

100 0,74 0,80 0,82 0,85 0,88 0 ,91 
150 0,78 0,83 0.85 0.87 0,90 0,93 
200 0,81 0,85 0,87 0,89 0,91 0,94 
250 0,83 0,86 0,88 0,90 0,92 0,95 
300 0,84 0,88 0,89 0,91 0,93 0,95 
400 0,86 0,89 0,91 0.92 0,94 0,96 
500 0,87 0,90 0,92 0,93 0,94 0.96 
600 0,88 0,91 0,92 0,94 0,95 0,97 
800 0,90 0,92 0,93 0,94' 0,96 0.97 

1000 0,91 0,93 0,94 0,95 0,96 0,97 
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Da es sich bei der ausfall freien Nutzungsdauer 
und der Instandsetzungszeit um stochastische 
Größen handelt, ist die Mittelwertschätzung 
dieser wahrscheinlichkeitsbehafteten Daten 
nicht sehr aussagekräftig, wenn nicht gleich
zeitig der Vertrauensbereich des Mittelwerts 
sowie die statistische Sicherheit, mit der der 
Mittelwert in diesem Bereich liegt, angegeben 
werden. Größe und Lage dieses Bereichs sind 
u. a. abhängig vom VerteiJungstyp des unter
suchten Parameters. Unter Annahme einer 
ExponentialverteiJung für die ausfallfreie 
Nutzungsdauer und die Instandsetzungszeit, die 
von zahlreichen Autoren [4,6, 7] nachgewiesen 
wurde und angewendet wird, läßt sich die im 
VEB Kombinat Fortschritt Landmaschinen 
verwendete "Methodik zur Schadensermittlung 
der Hackfruchterntemaschine KS-6" [8] für die 
Bestimmung der unteren und oberen Grenzen 
des Vertrauensbereichs in Abhängigkeit von der 
Stichprobengröße und der geforderten statisti
schen Sicherheit heranziehen: 
mtbfo = ")'1 mtbf (obere Grenze) (4) 
mtbfu = ")'2 mtbf (untere Grenze) (5) 
(analog für die Instandsetzungszeit) 
")'1> ")'2 Korrekturfaktoren (s. Tafeln I und 2). 
Somit ergeben sich für die obere bzw. untere 
Grenze des mittleren Arbeitsaufwands: 

m q 
f,s" Kopo = L L Tij (6) 

j=; J= I rntbfuj+ t,s 
0) 

m q flS .. Kopu = L L Ty 
rntblo} + l,s 

(7) 
j= I /=( 

~ 

3. Datenerfassung 
Eine gut organisierte und möglichst exakte 
Erfassung der Zeiten für die ausfallfreie 
Nutzungsdauer sowie der Instandsetzungszei
ten bildet die Grundlage für die Anwendbarkeit 
der vorgestellten Methode. Da derartige Er
mittlungen in dem erforderlichen Umfang nicht 
losgelöst von den erfassenden Personen 
(Schlosser, Mechanisatoren) durchgeführt 
werden können, muß ihrer ideologischen 
Vorbereitung höchste Aufmerksamkeit ge
schenkt werden. 
Für die Datenerfassung sind folgende Formen 
möglich: 

3. J. Literaturauswertung 
Die . Literatur (Diplom-, Zirkel- und Beleg
arbeiten) beinhaltet vorwiegend Zeitstudien 
über den technologischen Ablauf der land
wirtschaftlichen Produktionsprozesse. Sie be
ziehen sich auf einen relativ kurzen Zeitraum 
(eine Schicht bis eine Woche) und liefern zu 
wenig und deshalb statistisch nicht gesicherte 
Aussagen, obwohl diese Studien eine hohe 
Genauigkeit aufweisen. 

3.2. Auswertung des Programmsystems 
SCHAEVER 

Das vom VEB Kombinat Fortschritt Land
maschinen verwendete Programmsystem 
SCHAEVER dient der Ermittlung der Zuver
lässigkeit und des Schädigungsverhaltens der 
entwickelten und produzierten Maschinen. Die 
in diesem Zusammenhang ermittelten Primär
daten können aufgrund der ausreichenden 

Stichprobengröße statistisch abgesichert und 
zur Planung des Arbeitsaufwands für die 
operative Instandsetzung genutzt werden. Sie 
berücksichtigen u. a. in repräsentativer Art und 
Weise die in der DDR vertretenen Bodentypen 
sowie den unterschiedlichen Steinbesatz, die 
wesentlichen Einfluß auf die Größe des 
Arbeitsaufwands haben. 

3.3. Notizen der Betriebe 
Um bei der PrimärdatenermiUlung der Forde
rung nach Berücksichtigung der betriebsspezi
fischen Bedingungen beim Einsatz der Technik 
gerecht zu werden, muß der exakten und 
kontinuierlichen Führung des Bordbuches für 
die Grundmaschine und ihre Zusatzgeräte (z. B. 
Traktor Nr .... und Köpflader Nr .... ) sowie 
der Notierung sämtlicher auftretenden Schäden 
in Zukunft mehr Beachtung geschenkt werden. 
Nur über diese Form der Datenermittlung wird 
eine exakte Planung des Arbeitsaufwands 
möglich sein. 

3.4. Befraguni von Spezialisten 
Eine weitere, aber wesentlich unge!1auere 
Möglichkeit der Primärdatenermittlung stellt 
die Befragung von Spezialisten (Technische 
Leiter, Schlosser, Mechanisatoren) dar. Sie 
sollte zur Anwendung kommen, wenn auf 
anderem Wege keine Aussagen über die 
ausfallfreie Nutzungsdauer und die Instandset
zungszeit der Maschinen getroffen werden 
können. 
Schlußfq!gernd kann eingeschätzt werden, daß 
die in den letzten Jahren verstärkt geforderte 
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Bild I. Nomogramm zur EnnittJung des Fehlers des 
Arbeitsaufwands 4K bei vof8e&Cbenen zuJiiaaiFn 
Fehlern er und., (t) bzw. zur Ennittlul\& der zuläsliltn 
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zulässiger Abweichung des Arbeitsaufwands 4K 
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exakte Führung des Bordbuches im Zusammen
hang mit der Planung des Arbeitsaufwands für 
die operative Instandsetzung nochmals unter
strichen wird. 
Die ersten Ergebnisse derartiger Datenerfas
sungen für Großmaschinen in Landwirtschafts
betrieben der Bezirke Rostock und Neubran
denburg sind in Tafel 3 dargestellt. Von der 
Genauigkeit der Datenerfassung hängt wesent
lich die Genauigkeit der für die operative 
Instandsetzung zu planenden Arbeitskräfte ab. 
Bild I verdeutlicht in diesem Zusammenhang 
die Auswirkungen einer fehlerhaften Da
tenerfassung auf den Arbeitsaufwand bzw.läßt 
erkennen, welche Fehler bei vorgegebener 
Abweichung des Arbeitsaufwands zulässig 
sind. 
Beispiel: 
Ein Betrieb ermittelt aus den Primärdaten eines 
bestimmten Maschinentyps das Verhältnis 
mtbf/tls = 20 und schätzt ein, daß der Fehler bei 
der Erfassung der ausfallfreien Nutzungsdauer 
CF = 0,3 und bei der Erfassung der Instandset
zungszeit B = 0,2 beträgt. Demnach ist der 
Fehler des Arbeitsaufwands ~Kop = +32,5 %. 
Wird andererseits nur ein Fehler ~Kop = + 10% 
zugelassen, kann dem Nomogramm eine ent
sprechende Fehlerpaarung entnommen werden 
(z. B. B = 0,3; CF = 0,33). 

4, Ergebnisse 
Die Berechnung des Arbeitsaufwands kann 
sowohl manuell (für einzelne Maschinen und 
kleine Planungszeiträume) als auch auf einer 

Tabel 3. Vertrauensbereicbe der ermittelten Primär
daten ausgewählter Großmaschinen 

Vertrauensbereich für 
Maschinentyp mtbf t,s 

hw AKh 

Rübenköpflader 6-OCS 8,6 ... \3,0 1,4 ... 2,1 
Rübenrodelader KS-6 9,5... 19,0 0,6 ... 1,2 
Rübenköpflader E 732/734 \3,9 ... 21,4 1,0 .. . 1,5 
Rübenrodelader E 765 
Kartoffelsammel-
roder E 684 
Kartoffelsammel-
roder E 665 
Mähdrescher E 512 
Hochdruckpresse K 453 
Feldhäcksler E 280 
Schwadmöher E 301 
Traktor zr 300/303 
Traktor MTS-50/52 
Traktor K-700 
Lader T 174 

14,3... 22,0 1,0 .. . 1,6 

14.6 ... 25,1 1,7 ... 3.0 

10,2... 17,6 0,7 .. . 1,1 
11,3 .. . 16,9 0,6 ... 0,9 
40,0 ... 100,0 0,6 ... 1,6 

8,0 .. . 11,2 O,~ . . . O,7 
6,9.. . 10,6 0,4 ... 0,6 

96,0 ... 127,2 4,2 ... 5,5 
82,5... 140,3 2,1 ... 3,7 
68,5...176,6 1,8 ... 4,9 
78,4 ... 147,3 6,1 ... 1,4 

EDV-Anlage R 300 erfolgen. Dafür wurde ein 
entsprechendes EDV -Programm erarbeitet. Es 
ist so gestaltet, daß es auf der Grundlage der in 
den Technologischen Projekten der Betriebe je 
Halbmonat geplanten Schichtzeit T 08

3
) [5] für 

die einzelnen Maschinentypen sowie der 
Angaben über ihre mtbf und tlS Aussagen über 
den mittleren Arbeitsaufwand ermöglicht. In 
einem zusätzlichen Durchlauf des Programms 
kann entsprechend den Gin. (6) und (7) der 

Vertrauensbereich ermittelt werden, in dem der 
errechnete Mittelwert mit 95%iger Sicherheit 
liegt. In den Bildern 2 und 3 sind die Ergebnisse 
eines der31 I Berechnungsvorgangs am 
Beispiel der eingesetzten Traktoren zr 300/ 
303, MTS-50/52 und K-700 in spezialisierten 
Betrieben der Kartoffelproduktion (a) sowie der 
Zuckerrübenproduktion (b) grafisch dargestellt. 
Sie lassen erkennen, wo die Einsatz- bzw. 
Arbeitsaufwandsspitzen liegen. Mit _ ihrer 
Kenntnis ist es möglich, die erforderlichen 
Arbeitskräfte für eine sofortige Instandsetzung 
zu planen bzw. Austauschtraktoren bereit
zustellen, um die Spitzen des Arbeitsaufwands ' 
abzubauen. Weiterhin kann entschieden wer
den, welche Variante der operativen Einsatz
betreuung zum Einsatz kommen sollte (mobil 
mit Werkstattwagen oder stationär in Betriebs
werkstätten). Beim Komplexeinsatz und zu den 
Arbeitsspitzen ist die mobile Variante denkbar, 
während in den Arbeitstälern und beim 
Einzeleinsatz der Traktoren die stationäre 
Variante vorteilhafter erscheint. Ähnliche Aus
sagen sind bei vorliegenden Ergebnissen für die 
gesamte Technik der Pflanzenproduktion 
möglich. 

5, Zusammenfassung 
Die Planung des Arbeitsaufwands für die 
operative Instandsetzung stellt für die effekti
vere Gestaltung des Instandhaltungsprozesses 
in der Landwirtschaft eine wesentliche Reserve 
dar. 
Im vorliegenden Beitrag wurde eine Methode 

Bild 2. Geplante Einsatzstunden der Traktoren ZT 300/303, MTS-50/52 und K-700 
in einem 

Bild 3. Geplanter mittlerer Arbeitsaufwand für die operative Instandsetzung der 
Traktoren ZT 300/303, MTS-50/52 und K-700 in einem 
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a) Kartoffelproduktionsbetrieb 
b) Zuckerrüben produktions betrieb 
(Beispiel) 
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ilfel4. Prozentuale Zuschläge zur Stückzeit T()j für 
Produktionsabschnitte und Arbeitsarten in Abhän
gigkeit vom Schichtsystem (Faktor a) [91 

-oduktionsabschnitt 
:w. Arbeitsart 

Zuschl.äge zur Stückzeit T()j 
in % für (T6 +T, + T,) 
Schicht Schicht Schicht 
2xlOh 2x8h IxlOh 

ooenbearbeitung 

'ganische Düngung 

ineraldüngung 
18tbettbereitung 

'Ianzgutvorbehandlung 
~stellung 

echanische Pflege 
wn, Schwadmähen 
mte von Frischfutter 

22 

28 

33 

33 

'lanzenschutzarbeiten 
ähdrusch, Strohbergung 39 
mte von Anwelkfutter, 
albheu, Heu, 
artoffein, 
jben 

26 30 

32 36 

37 41 

37 41 

43 47 

vorgestellt, mit der auf der Grundlage der für die 
verschiedenen Maschinentypen je Halbmonat 
geplanten Einsatzzeit und unter Berücksichti
gung des Ausfallverhaltens und der Instand
haltungseignung der erforderliche Arbeitsauf
wand unabhängig von der Betreuungsvariante 
ermittelt werden kann. 
Im Ergebnis können Schlußfolgerungen über 
die je Halbmonat (Planungszeitraum) bereit-

zustellenden Arbeitskräfte (in Form von Ar
beitskräftestunden) abgeleitet werden. Weiter
hin hat der Betrieb die Möglichkeit, aufgrund 
der Kenntnis des erforderlichen Arbeitsauf
wands über das Jahr unter den betrieblichen 
Bedingungen geeignete Maßnahmen für einen 
kontinuierlichen Bedarf an Arbeitskräften, d. h. 
Verlagerung von Arbeitsspitzen in angrenzende 
Arbeitstäler, für die Durchführung der operati
ven Instandsetzung vorzunehmen. 
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I) Die ausfaJ/freie Nutzungsdauer umfaßt das Inter
vall zwischen Inbetrieb,!ahme und nachfolgendem 
Ausfall , zwischen zwei Ausfällen oder zwischen 
letztem Ausfall und Außerbetriebnahme eines 
technischen Arbeitsmittels, gemessen in Betriebs
stunden, Liter Dieselkraftstoff oder Hektar. 

2) Die Insrandserzungszeir umfaßt alle maschinen
technisch bedingten Stillstandszeiten, wie Erken
nungszeit, Demontage- und Montagezeit, In
standsetzungszeit der defekten Baugruppen oder 
Einzelteile, Einstellzeiten sowie Vorbereitungs
und Abschlußzeiten für die Instandsetzung, jedoch 
keine organisatorisch bedingten Wartezeiten zwi
.s<;hen Schadenseintritt oder kurzfristig planmäßi- ' 
ger Außerbetriebsetzung und der Wiederinbeirieb
nah me eines technischen Arbeitsmittels. 

3) Der Berechnung des Ar~itsaufwands liegt die 
Stückzeit T()j zugrunde. Den Technologischen 
Projekten der Landwirtschaftsbetriebe kann die 
Schichtzeit T.. entnommen werden. Zwischen 
beiden Zeiten besteht folgender Zusammenhang: 

1 
T05 = -- TrR., 

l+a 
(8) 

wobei a von Schichtregime und Arbeitsart abhängt 
(s. Tafel 4). 

WAO bei der Vorbereitung des RationalisierungsvorJ'labens 
"Instandsetzung der Doppelkupplung DK 8011 

Dr.-lng. W. Richter, VEB Rationalisierung Landtechnische Instandsetzung Neuenhagen 

1. Zielstellung der Rationalisierungs-
aufgabe 

Dem VEB Landtechnisches Instandsetzungs
werk (LIW) Liebertwolkwitz war die Aufgabe 
gestellt, die bedarfsgerechte Versorgung der 
sozialistischen Landwirtschaft mit der Dop
pelkupplung DK 80 für den Traktor ZT 300 
abzusichern. Dazu war eine Steigerung der 
Warenproduktion auf 186,5'% erforderlich . 
Im Zusammenhang mit den dazu notwendigen 
Rationalisierungsmaßnahmen sollten folgende 
Mängel beseitigt werden: 
- Mängel hinsichtlich der Arbeitsbedingun

gen , z. B. schlechte Lichtverhältnisse, er
hebliche Temperaturschwankungen, Ge
räuschbelästigung durch Prüfstände und 
schwere körperliche Arbeit 

- zu kleine Arbeits- und Transportflächen 
- ungünstige Zuordnung der Arbeitsplätze 

zueinander 
- örtliche Trennung der Produktion in zwei 

Produktionshallen, woraus hoher Trans
portaufwand, doppelt notwendige Produk
tionseinrichtungen und nicht den Anforde
rungen entsprechende Lagerwirtschaft 
durch nicht qualitätsgerechte Lagerung 
resultieren 

- unzureichende Bausubstanz. 
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Da mit der vorhandenen Bausubstanz eine 
Rekonstruktion bis zur erforderlichen Kapazi
tätserhöhung nicht möglich war, mußte der 
Neubau einer Produktionshalle durchgeführt 
werden. In dieser Produktionshalle war eine 
technologische Ausrüstung zu installieren, die 
die Erfüllung folgender Kennziffern ermög
lichte: 
- Steigerung der Arbeitsproduktivität auf 

153,2 % 
- Verringerung der Anzahl der Arbeitskräfte 
- Steigerung des Schichtkoeffizienten von 1,4 

:tuf 2,0 
- Rückflußdauer der Investition 1,25 Jahre. 
Beim Schaffen der technologischen Vorausset
zungen war darauf zu achten, daß eine 
Verbesserung der Arbeits- und Lebensbedin- ' 
gungen durch Anwendung arbeitswissenschaft
licher Erkenntnisse und Analysenmethoden bei 
der Projektierung erreicht wurde. 

2. Methoden und Ergebnisse bei der 
Anwendung der WAO 

Bei de r Ration alisierung wurde die W AO-Arbeit 
in dre i Etappen vollzogen : 
- Durch Analyse der bestehenden Produk

tion sanlagen wurden die Schwerpunkte 
erm ittelt , die die Arbeitsbedingungen nega-

tiv beeinflussen. Dadurch wurden die 
Probleme erkennbar, deren Lösung die 
größten Schwierigkeiten bereitet. Im Er
gebnis dieser Analyse wurde ein spezielles 
arbeitswissenschaftlic hes Anforderungsbild 
erarbeitet, in dem den Projektanten kon
krete Vorgaben gemacht wurden, deren 
Einhaltung gewährleistet werden mußte . 
Die Projektunterlagen wurden während der 
Bearbeitung hinsichtlich der materiellen 
Arbeitsbedingungen analysiert. Die arbeits
wissenschaftliehe Beurteilung einzelner 
Varianten von Arbeitsplätzen und Prodult
tionsabschnitten gestattet es, unter gleich- ' 
zeitiger Berücksichtigung technologischer 
Parameter die günstigste Variante aus
zuwählen. Wie es sich am Beispiel des VEB 
LIW Liebertwolkwitz gezeigt ' hat, regt es 
dazu an, solange neue Varianten zu ent
wickeln, bis solche gefunden sind, die in 
jeder Beziehung befriedigende Ergebnisse 
erzielen . 
Nach der Realisierung wurden in der neuen 
Produktionshalle Messungen durchgeführt, 
die einen Vergleich mit den ursprünglichen 
Zuständen sowie mit den projektierten 
Werten gestatteten. 
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