- sich beim Einsatz verschiedener Mechanisie-
rungslosungen ergeben, dargestelit.
Dabei zeigt sich, da . :

_ — zum groBten Teil die sog. Grundtechnik den
Umfang des Instandsetzungsaufwands be-
stimmt

— groBere Flachenleistungen der Maschinen
den flichenbezogenen Instandsetzungsauf-
wand verringern

— selbstfahrende ~ Landmaschinen  einen
kleineren Instandseyzungsaufwand .erfor-
dern als gekoppelte Maschinensysteme

— fiir Arbeiten, bei denen-die auf die Fliche
bezogene Leistung nicht von der Zuglei-
stung des Traktors abhangt, der Einsatz des
Traktors MTS-50 gegeniiber dem ZT 300
bevorzugt werden sollte.

Im HauptprozeB soliten folglich unter Beriick-
sichtigung des Bedarfs fir die operative In-
standsetzung sowie seiner betrieblichen Mog-
lichkeiten die giinstigsten Mechanisierungs-
losungen angewendet werden.

Im folgenden werden einige Zwischenergeb-
nisse zur Auslastung und Verfiigbarkeit der
Arbeitsmittel infolge der Durchfithrung opera-
tiver InstandsetzungsmaBnahmen firr verschie-
dene Betreuungsvarianten vorgestelit.

Die technische Verfiigbarkeit der Arbeitsmittel
steht in einem engen Zusammenhang mit Art
und Weise der Komplexbetreuung, Anzahl der
eingesetzten Maschinen (KomplexgroBe), An-
zahl der Schlosser, Qualitat der Instandsetzun-
gen, Einsatzbedingungen und maschinenspezi-
fischen KenngroBen (z. B. mittlere Instandset-
zungszeit, mittlere Zeit zwischen zwei Ausfal-
len).

Unter Anwendung der Bedienungstheorie wur-
den verschiedene Betreuungsvarianten unter-
sucht und folgende Aussagen erhalten:

— Nicht jede Betreuungsvariante ist fiir jeden

Maschinenkomplex geeignet.
Die Verfiigbarkeit der Maschinen [aB8t sich
durch Einsatz von mehr Schlossern nur bis
zu einem bestimmten Wert erhohen
(BildS). - )
Bei Maschinenkomplexen mit groBer mittle-
rer Zeit zwischen zwei Ausfillen und gerin-
ger mittlerer Instandsetzungszeit der Ma-
schinen kann vorgeschlagen werden, uber-
haupt keine Komplexbetreuung auf dem
Feld durchzufiihren.
Bild S zeigt weiter, daB eine Mindestqualitit
der Instandsetzung in der GroBenordnung
von rd. 20 Bh erreicht werden muB3, um den
Aufwand an operativer Instandsetzung auf
ein Minimum zu senken. Eine weitere Stei-
gerung der mittleren .Zeit zwischen zwei
Ausfillen ist kaum sinnvoll, denn der Zu-
wachs an Verfiigbarkeitssteigerung nimmt
standig ab. }
Bei Erreichung einer groBen mittleren Zeit
. zwischen zweil Ausfallen (>20...25Bh) ist
die erzielbare Verfiigbarkeit nicht mehr
von der Anzahl der zu betreuenden Maschi-
nen abhangig (Bild6): Die Auslastung der
Schlosser aber geht noch starker zuriick.

4, ScthBfoIg‘erungen

Fir die weitere Entwicklung des landtech-
nischen Instandhaltungswesens lassen sich
zusammenfassend einige SchluBfolgerungen
ableiten: : .

— Der hohe Modernisierungs- und Kom-

pliziertheitsgrad neuer Maschinengeneratio-

nen stellt hohere Anforderungen an

® Qualifikation der Bedien- und Instand-
haltungskrifte '

@ Instandhaltungseinrichtungen

® Qualitit der InstandhaltungsmaBnahmen.

Zur Sicherung einer geforderten tech-

nischen bzw. technologischen Verfiigbar-

keit der Maschinen sowie eines hohen

okonomischen Nutzeffekts wihrend ihres

Einsatzes ist die technologische Durch-

dringung, Vorbereitung und Planung der

Instandhaltung erforderlich.

Fiir die Realisierungdieser Forderung ist auf

der Grundlage langfristiger K:iderentwick-

lungspldne zu gewahrleisten, daB sich der -

Grundmittelwert von S Mill. M auf 3 Mill. M
je ingenieurtechnischen Kader entwickeit.

erhShten Anforderungen geniigenden tech-
nologischen Losungswege fiir die Instand-
haltung landtechnischer Arbeitsmittel er-
forderlich.

Die Aufgabe der Kreisbetriebe fiir Land-
technik besteht darin, im kooperativen Zu-
sammenwirken mit den Kapazititen der

Weiterhin ist die Einfithrung neuer, diesen

Landwirtschaftsbetriebe stiandig an der °

Verbesserung des Aufwand-Nutzen-Ver-
hdltnisses bei der Instandhaltung zu arbei-
ten.

Fiir die Ermittiung von Schidigungsgrenzen
als Grundlage fiir Aufwandsermittlungen fiir
InstandhaltungsmaBnahmen u.d. ist die
Durchsetzung einer fiir alle Maschinentypen
und Landwirtschaftsbetriebe verbindlichen
und einheitlichen Datenerfassung erforder-
lich. A2533

Technologisch\e Vorbereitung der operativen Instandsetzung

Dr.-Ing. U. Scharf, KDT/Dipl.-Agr.-Ing. G. Stegemann, KDT, Ingenieurhochschule Berlin-Wartenberg

1. Vorbemerkungen
Untersuchungen zur operativen Instandsetzung
und der Verianderung ihrer Effektivitit und
Qualitit [1] fithren zu Uberlegungen, geeigpete
Losungswege fiir eine hohe Stabilitat dieser
Prozesse zu finden, sie mit dem notwendigen
Aufwand zu gestalten, zu bemessen ufd zu
~ bewerten.
2. Gestaltung technologischer Prozesse

fiir die operative Instandsetzung
Die Gestaltung technologischer Prozesse fiir die
operative Instandsetzung ist” ein sehr kom-
pliziertes Problem, da die instand zu setzenden
Objekte in den Maschinenketten in mehreren
Varianten, in jeweils geringer Anzahl und mit
recht differenzierten Instandsetzungsanforde-
rungen auftreten.

Wird der technologische ProzeB in der opera-
tiven Instandsetzung als die Summe aller die
Betriebstauglichkeit der im Einsatz ausgefalle-
pen Maschinen wiederherstellenden MaBnah-
men definiert, so fallen offensichtlich darun-
ter:

— Finden der Schadensursache

— Reinigung des Objekts

— Demontage

— Schadensbewertung
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— Elemente- und Baugruppenersatz oder
deren Einstellung und Reparatur

— Funktionspriifung.

Diese Elemente des operativen Instandset-
zungsprozesses erfordern in gleichem MaB wie
Instandsetzungsprozesse der Grundiiberholung
und der Teilinstandsetzung eine sehr sorgfiltige
technologische Vorbereitung. Dazu gehorendie
Festlegung eines definierten Umfangs der Ar-
beitsoperationen, eine Bestimmung technologi-
scher Arbeitswerte unter Beriicksichtigung der
eingesetzten Vorrichtungen, Werkzeuge und
‘MeBzeuge, die Normierung des Arbeitszeit- und
Materialaufwands, die Festlegung der ein-

_ zusetzenden Berufs- und Lohngruppen und die

Bestimmung von Besetzungsnormen fiir die
Arbeitsoperationen. Eine solche technologische
Vorbereitung ist Grundlage der Kapazititspla-
nung, der Einsatzplanung und der Projektierung
von Instandsetzungseinrichtungen; sie gewahr-
leistet bei Einhaltung der technologischen Dis-
ziplin eine sichere Qualitit.

2.1. Charakteristik der Instandsetzungsobjekte
Die in der Nutzungsphase anfallenden Schiden
sind meist zufilliger Natur. Nach Schitzungen
von Eichler [2] betragen sie bei Maschinen der
Pflanzenproduktion in Abhingigkeit von den
landwirtschaftlichen ProzeBabschnitten zwi-

\

- Schadigung beachtend,

scheri 40 % und 80 % der Gesamtausfille. Uber-
lastung, Fremdkorperaufnahme und Bedien-
fehler sind die wesentlichen Ursachen. Andere
Schiaden, die durch VerschleiB, Ermiidung,
Alterung und Korrosion verursacht werden,
treten in dem MaB zusitzlich als zufillige Aus-
falle in Erscheinung, indem vorbeugende In-
standhaltungsmaBnahmen nur bedingt durch-
gefiihrt werden. Die Intensitdt der Ausfalle
streut in weiten Grenzen, sie hat mit einem
Anteil von 70 bis 80 % ihre Schwerpunkte bei
den Arbeitselementen und Arbeitsbaugruppen
der Maschinen (Bild 1). i

Die Anzahl der Wiederholteile — ausgeschlos-
sen seien Normteile — an landtechnischen Ar-

1

beitsmitteln ist relativ gering; ihre differenzierte -

Ausfille dieser Teile kaum in Erscheinung.

treten gleichzeitige -

Beriicksichtigt man, daB bei einer Vielzahl von -

in landtechnischen Arbeitsmitteln integrierten
Baugruppen und wesentlichen Maschinenele-
menten der gleichzeitige Ausfall von Elementen
fiir die Gestaltung einer Technologie vorteilhaft
wire, so zeigen Untersuchungen von Scharf [3],
daB die Wahrscheinlichkeit des gleichzeitigen
‘Ausfalis von Baugruppen, bezogen auf einen
Arbeitstag, mit einer Dezimalstelle abnimmt
(Bild 2).

Mit geringer werdenden Zeitintervallen wird die

539



7 @4 221 1
1 %
i 2 ) s
14 §
: Pl
s o
) :W 67 tw
£ %7 w T
| a7 30
3, 40 )
4
§
it 1 X 18 “ 17
17
N 13 g 11 By 14
‘ a7 - 196
N vl [10
D X ) b ’
S 9 -~ 0
L S ¥ & L E & E aQ O
EE S s 8§ frEsiE
§ & % s & 38 &§ £ £€¢ € 8 % B § &
8 & o S 7 < S = S < o~ 0= S
¢ 53 8§ s fE s s s g ygsg g
P £ s £ 8 2 8% 8 § s § &§ 2 38 g 2 ¢
E 8§82 I &§ 23 s s &8¢ § =2 &8 8§,
Bild 1. Prozentualer Anteil der durch Reparatur und durch Austausch (schraffiert dargestellt) instand gesetzten
Baugruppen am Beispiel des Mihdreschers ES512(3];
Basis: Summe der reparierten und Summe der ausgetauschten Baugruppen
107 Schadensfall bereitgehalten. Fiir die operative
% Instandsetzung sind zwei Arten der Instandset-
70‘7 i zung liblich. Zum ersten werden Schaden durch
Teilinstandsetzungen beseitigt. Darunter fallen
3 alle MaBinahmen
70 < . p
] \ — des Ersatzes von geschadigten Elementen
70“‘ N — der Reparatur geschadigter Elemente durch
P Richten, Biegen, Schweillen u.a.
5] — der Ein- und Nachstellung.
0 ~ Zum zweiten werden Schaden durch einen
\ kompletten Baugruppenaustausch beseitigt.
10'5 In dem MaB, wie die Maschine eine stark
7 ? 3 4 g baugruppengegliederte Konstruktion ist, die
e spezialisierte Instandsetzung von Baugruppen
Bild 2. Wahrscheinlichkeit P des gleichzeitigen Aus. €€ BroBe Versorgungssicherheit bei giinstigen

falls von n Baugruppen im Zeitintervall At(2 1
Arbeitstag) am Beispiel des Mahdre-
schersE 512 |3]

‘Erwartung des Gleichzéitigkeitsereigriisses ge-
ringer. Der Vorteil, in der Landwirtschaft mit
mehreren gleichartigén Maschinen (homogene
Kette) zu arbeiten, kann in der operativen In-
standsetzung urid fir die Gestaltungeiner Tech-
nologie der-operativen Instandsetzung etwa im
Sinne nacheinander ablaufender gleicher Ar-
beitsgange auch nicht genutzt werden, da glei-
-che Objekte innerhalb kleiner Zeitintervalle
(1 Arbeitstag), abgesehen von Tagen mit kom-
plizierten duBeren Bedingungen, sehr unter-
schiedliche Schadensfille produzieren.

2.2. Charakteristik der Instandsetzungsart

in der operativen Instandsetzung .
Die Art und Weise, wie zufillige Ausfille der
-Maschinen beseitigt werden konnen, wird im
wesentlichen von der Strategie des Gesamt-
systems der Instandhaitung bestimmt. In der
Landwirtschaft der DDR hat sich beim Ma-
schineneinsatz ein System mit vorbeugendem
.Charakter durchgesetzt. Damit bestimmen
solche MaBnahmen, wie die Wartung und
Pflege, Durchsichten auBerhalb der moglichen
Einsatzzeit und die technische Diagnostik, in
entscheidendem MaB die Intensitdt der
eintretenden Ausfille und die Charakteristik der
Schaden. Baugruppen und Teile werden fiirden
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Preisen fiir die Baugruppen gewahrleistet und
die Senkung der instandhaltungsbedingten Still-
standszeit T4>; mit dem notwendigen Effekt
moglich ist, wird der Baugruppenaustausch
vorgenommen. Untersuchungen am Mahdre-

scherE512([3] bestdtigen diese Situation
(Bild3). Bei starker baugruppengegliederten
Maschinen muB eine Verschiebung zugunsten
eines hoheren Baugruppenaustausches erwartet
werden.

2.3. Anforderungen an die Vorbereitung

des technologischen Prozesses

der operativen Instandsetzung
Um die Technologie fir die operative In-
standsetzung zu erarbeiten, miissen der Inhalt
einer solchen Technologie festgelegt und der
Wert fiir das landtechnische Instandhaltungs-
wesen abgeschdtzt werden. Das vorliegende

- breite Sortiment von ausfallenden Elementen,

ithre differenzierte Paarung und die jeweils in-
stand zu setzende Stiickzahl n = | zwingen von
vornherein dazu, den Aufwand fiir die tech-
nologische Vorbereitung zu begrenzen. Aus-
gehend von den Stufen der technologischen
Vereinheitlichung nach Miiller|4] sind Ty-~
pentechnologien, Gruppen- oder Rahmentech-
nologien moglich. Eine Technologie fiir die
operative Instandsetzung muf}

— fur die auftretenden Instandsetzungsfalle
* eine eindeutige Vorschrift sein, die Qualitat
sichern, die Mittel zu ihrer Realisierung
festlegen und Aufwandnormative enthalten
mit geringem Aufwand die Anpassung an die
konkreten Betriebsbedingungen ermogli-
chen
— die Grundlage fiir die technologische Pla-
nung, die technologische Projektierung und
fiir die Abrechnung und Kontrolle sein
— ganzlich oder-in wesentlichen Teilen auf
ahnliche Schadensfille {ibertragbar sein.
sich auf wesentliche Schadigungen an Ele-
mentenr und Baugruppen beschranken
— das hohe Qualifizierungsniveau der In-
standsetzungskrifte berucksichtigen und
die Mitwirkung von Mechanisatoren er-
moglichen.

Prift man die Niveaustufen der technolo-
gischen Vereinheitlichung auf ihre Anwendung
in der- operativen Instandsetzung anhand der
konstruktiven und technologischen Ahnlichkeit
der Schadensfille, so ergibt sich die Notwendig-
keit von Rahmentechnologien.

Bild 3. Prozentualer Anteil der durch Reparatur und durch Austausch (schraffiert dargestellt) instand gesetzten
Baugruppen am Beispiel des Mahdreschers E 512[3]:
Basis: Summe aller Instandsetzungen
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2.4. Charakter der Rahmentechnologie
fiir die operative Instandsetzung
Als standardisierte Technologie kann die Rah-

- mentechnologie fiir den vollstandigen ProzeB

bestimmter Teile als Richtlinie vorgesehen
werden, sie kann aber auch fuir einzelne Arbeits-
ginge oder Verfahren als feste technologische
Vorschrift ausgearbeitet werden[3]. Fir die
operative Instandsetzung ist der erstgenannten

" Form die Aufmerksamkeit zu widmen. Aus-

gangspunkt fur die Gestaltung der Rahmentech-
nologie sind eine in den Grundziigen konstruk-
tive oder technologische Ahnlichkeit der Ele-
mente und InstandsetzungsmaBnahmen sowie
ein’ daraus getypter InstandsetzungsprozeB.
Damit erlangt die Rahmentechnologie ein hohes
MalB an Allgemeingiiltigkeit und breiter prakti-
scher Anwendung, wenn die Anpassung an die
konkreten Betriebsbedingungen erfolgt. Rah-
mentechnologien fiir die operative Instandset-
zung haben drei wesentliche Bestandteile:

2.4.1. Klassifizierungsteil
— Die Instandsetzungsfille sind zu identifizie-
ren, die Besonderheiten der Konstruktion
und Schadigung sind zu erfassen, der Typ-
vertreter ist zu bestimmen.
— Die maximal mogliche, minimal notwendige
und optimale Anzahl einzusetzender Ar-
beitskrafte, eingeschlossen der mogliche
Einsatz von Mechanisatoren, sind fest-
zulegen.
Die Arbeitskraftefunktion als das Ergebnis
der Anzahl eingesetzter Arbeitskriafte zur
instandhaltungsbedingten Stilistandszeit ist
zu bestimmen. =
Die Zuordnung der auszufiihrenden opera-
tiven InstandsetzungsmaBnahme zu statio-
naren, quasistationdren oder mobilen In-
‘standsetzungseinrichtungen ist durchzufiih-
ren. B
Arbeits-
sind festzulegen.

2.4.2. Arbeitsplan

Auf der Grundlage des Typvertreters werden

festgelegt:

— Arbeitsfolge, gegliedert nach Arbensgangen

— Richtzeiten (tp) fiir die Realisierung der
Arbeitsgange

— Lohngruppen nach dem Rahmenkollektiv-
vertrag

— technische Bedlngungen (Schadensgrenz-
werte, PriufmaBe usw.)

— einzusetzende Vorrichtungen, Werkzeuge,
MefBzeuge.

2.4.3. Arbeitsunterweisung

Stellen Arbeitsginge erhohte Anforderungenan
die Ausfilhrung und sind Paarungsarbeiten,
PaBarbeiten, Priiffungen sowie Besonderheiten
in der Demontage und Montage gegeben, wer-
den Arbeitsunterweisungen notwendig. Die
Vorbereitung der Rahmentechnologie muB in
vertretbaren Grenzen gehalten werden, der
Aufwand fur die Anpassung an die Betriebs-
bedingungen muB in Anbetracht noch fehlender
Technologenkapazitatin den Kreisbetrieben fiir
Landtechnik gering sein, in einigen Schadens-
fillen eriibrigt sich aus der praktischen Not-
wendigkeit eine technologische Vorbereitung.
Notwendig ist jedoch, eine Rangfolge fur die

Bearbeitungsdringlichkeit festzulegen.

3. Ndherungsverfahren zur Ermittlung der
Rangfolge fiir die Bearbeitungsdringlich-
keit technologischer Prozesse

Rahmentechnologien fiir die operative In-

standsetzung werden nur fiir wesentliche Scha-

- den erarbeitet.
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und Brandschutzbestimmungen -

Scharf und Stegemann [5] schlagen ¢in Nihe-
rungsverfahren vor, mit dessen Hilfe eine Be-
wertung der Schiaden erfoigt und im Ergebnis
eine Bearbeitungsdringlichkeit ausgewiesen
wird. Es werden 5 Dringlichkeitsstufen. fest-
ge]egt wobei mit zunehmender Stufe die
Dringlichkéit einer technologischen Vorberei-
tung abnimmt. Erste Untersuchungen zur

" operativen- Instandsetzung wesentlicher Ma-

schinen der Pflanzenproduktion lassen erken-
nen. nur solche technologischen Prozesse zu
gestalten, die die Dringlichkeitsstufen 1 bis 111
haben. Die Bearbeitungsdringlichkeit BD wird
nach GI.(1) berechnet:

= SF OW SH KKv KK(; KA; (l)

SF  Schadensfolge

OW  Objektwertigkeit

SH  Schadenshaufigkeit

Kk, Koeffizient der Ausfall- und Instandset-
zungskosten i

Kk, Koeffizeint der "Kompliziertheit der
InstandsetzungsmaBnahme

Ka Koeffizient der Arbeitsganganzahl.

Fir die in Gl.(1) enthaltenen Faktoren wird
jeweils eine Klassifizierung vorgenommen.
‘Durch die Bewertung des Schadens ergeben
sich Ausgangswerte fiir- die Ermittlung der
Bearbeitungsdringlichkeit. Wesentliche
Aspekte der zu bewertenden Faktoren sind:
— Schadensfolge

Er beriicksichtigt mogliche Wirkungen des
zu behebenden Schadens, z. B. die Gefahr-
‘dung von Menschen, den sofortigen Pro-
duktionsausfall, die Minderung der Er-
zeugnisqualitit u. a.

Objektwertigkeit

Die Stellung der ausgefallenen Maschine im
Maschinensystem als Glied einer Reihen-
oder Parallelverkettung und ihre Position als
verfahrensbestimmende Maschine werden
bewertet.

Schadenshaufigkeit

- Dieser Faktor wird auf der Grundlage der
relativen Verbrauchskennziffer fiir das
Basisteil bzw. die Basisbaugruppe bestimmt.
Koeffizient der Ausfal- und Instandset-
zungskosten

Mit seiner Hilfe werden die Ausfallverluste
— in der Pflanzenproduktion hervorgerufen
durch instandsetzungsbedingte Stillstands-
zeiten — und die Aufwendungen fiir die
Instandsetzungen beriicksichtigt. Die Scha-
densbeseitigung in der moglichen Einsatz-
zeit ist die Beschrinkung. Der Koeffizient
wird aus der Instandsetzungszeit fiir den
jeweiligen Schaden ermittelt. i
Koeffizient der Kompliziertheit der In-
standsetzungsmaBnahme

Die Kompliziertheit einer Instandsetzungs-
maBnahme wird durch die Anforderungen
und Belastungen, die von dieser bei ihrer
Realisierung ausgehen, bestimmt. Der
Kompliziertheitsgrad Kg ist eine Summe
von Bewertungskoeffizienten:

Tafel 1. Bestimmung der Dringlichkeilssiufen

Kc=‘§_lk @

Die Anforderungen’und Belastungen haben
ein differenziertes Niveau, es werden drei
Anforderungsstufen je Bewertungskoeffizi-
ent festgelegt. Die Bewertungskoeffizienten
K, bis K, werden fiir die Arbeitsginge, die
Koeffiziénten Ks bis Kg komplex fiir die
InstandsetzungsmaB3nahme ermittelt:
® K, beriicksichtigt die Gestaltung des
Arbeitsplatzes unter Beachtung des
Greifraums, der Arbeinshéhe und
Korperhaltung ‘
bezieht die Zuganghchken des In- -
standsetzungsobjekts, das Sichtfeld
und die Zufithrung von Fertigungs-
mittein zum Arbeitsort ein »
beriicksichtigt die Abweichung des
Objekts vom Originalzustand infolge
der Schidigung und dadurch eintre-
tende Erschwernisse bei der Ver-
wendung von Fertigungsmitteln-
® K, bewertet den physischen Aufwand
zum Heben, Tragen und Betitigen von
Bedienelementen und Fertigungsmit-
“teln
beriicksichtigt den Verschmutzungs-
grad der Maschine, die dadurch ent-
stehende Beeinflussung der Instand-
setzungsqualitdt und das notwendige
Reinigungsverfahren
@ K, bewertet-die notwendige Prizision der
Arbeit anhand der. zu realisierenden
Toleranzen '
® K7 beriicksichtigt die Anforderungen an
die Qualifikation der Instandset-
zungskrifte, ihre Grund- und Spe- °
zialausbildung
~ @ Kg bewertet die Gefdhrdung der ln-
standsetzungskrifte durch Ecken,
Kanten, Schneiden, heiBe Teile u. a.
Koeffizient der Arbeitsganganzahl
Mit einer zunehmenden Anzahi von Arbeits-
gangen bei operativen Instandsetzungs-
mafBnahmen macht sich eine technologische
Vorbereitung zunehmend erforderlich.
Dieser Zusammenhang wird mit dem Ko-
effizienten K, beriicksichtigt.

e K,

® K;

® Ks

3.1. Berechnung der Bearbeitungsdringlichkeit
Die Berechnung der Dringlichkeitsstufen er-
folgt nach dem Prinzip des minimalen Produkts
der Bewertungsfaktoren. Die Bewertungsfakto-
ren sind untereinander und iiber die Dringlich-
keitsstufen gewichtet, ihre Grenzwerte konnen
nach der Delphi-Methode festgelegt werden
(Tafel 1). Damit sind die Intervalle fiir die

" Dringlichkeitsstufen I bis V bekannt und die

Zuordnung des konkreten Instandsetzungsfal-
les moglich.

Auf der Grundlage des Naherungsverfahrens
wurden Untersuchungen an einer Reihe land-
technischer Arbeitsmittel der Pflanzenproduk-
tion durchgefiihrt, die eine Bewertung der Be-

Dringlichkeitsstufe Bewertungsfaktoren

" Bereich der Bearbeitungs- .

SF ow SH Kky Kkg K, dringlichkeit BD
1 absolute Prioritit 0 , 0
11 sehr dringend 0.1 0.4 0,1 0.1 0,1 0.1 >0...0,000004
111 dringend 0.4 0,7 04 0,4 04 04 > 0,000004 ...0,007168
IV mittel 0.7 0,7 0.7 0.7 0,7 0.7 >0,007168...0,117649
1.0 1.0 1.0 1.0 1,0 © >0,117649

V nicht dringend 1.0
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Anzahl der ver-
schiedenartigen

Maschinentyp

Tafel 2
Anteil der Schaden mit
Dringlichkeitsstufen | bis

Anteil der Schaden
mit Dringlichkeits-

nahmen mit 1158 Arbeitsgingen zu 1S Rah-
mentechnologien vereinigt werden konnen
(Tafel 3). Die Ergebnisse unterstreichen, dafl es
moglich ist, Instandsetzungsmafinahmen an
unterschiedlichen Maschinentypen in einer
Rahmentechnologie zu vereinigen, wenn das
Prinzip der konstruktiven und technologischen
Ahnlichkeit konsequent angewendet wird.

Mit der Zunahme der Anzahl von Instandset-
zungsmafnahmen  je  Rahmentechnologie
wichst die Bedeutung der Kombination beider
Prinzipe (z. B. 5 der 6 Rahmentechnologien mit
4e S InstandsetzungsmaBnahmen béruhen auf
dieser Kombination).

Die technologische Vorbereuung fur die opera-

tive Instandsetzung durch Rahmentechnologien
rationell zu gestalten, wird am Anteil der
" Kongruenz von Arbeitsgiangen deutlich. Dabei
berechnet man den Anteil der Kongruenz UG
in % fir eine gleiche Anzahl von Instandset-
zungsmaBnahmen je Rahmentechnologie zu:

—100; )

AG Arbeitsgang
n  Index der Ubereinstimmung (n = 1, 2,...,

m)

gﬁ'}l‘i‘;:“ ,f/i”fe"' bis 11 111 fiir ausgewilte land-
. technische Arbeitsmittel
Riibenrodelader KS-6 : 93 45.1
Riibenkopflader 6-OCS . 39 436
Mihdrescher ES12 119 30.3
Feldhécksler E 280 66 378
Schwadmaher E 301 44 25.0
‘Kartoffelrodelader E 684 96 17.8
Zugtraktor ZT 300/303 . 55 32.7
" Kartoffellegemaschine :
6-SaBP-75 34 2.9
Aufsattel-Beetpflug B 501 17 .8
Aufsattel-Beetpflug B 201 16 6.3
Feingrubber B 231 1t 0
Einzelkornsamaschine A 697 25 0
Heckanbau-Drillmaschine A 202 6 0
Drillmaschine A 591 ‘ 5 0
arbeitungsdringlichkeit in den Stufen I bis Il Tafel 3. Ergebnisse der Zusammenfassung von In-
ermoglichen (Tafel 2). standsetzungsmaBnahmen in Rahmentech-
Weitergehende Untersuchungen an den Ma- nologien fiir die Futtererntetechnik (E 280,
schinen der Futterernte (E 280, E301) im Be- E30n
reich der Dringlichkeitsstufen I bis Il verdeut- -
. : vereinigte Anzahl der Anzaht der
lichen, da8 54 relevante InstandsetzungsmaB- Instandsetzungs- Rahmen- Arbeitsgange

maBnahmen je
Rahmentechnologie

technologien

2 5 160
3 2 74
4 2 261
5 6 663

-

j Laufindex der Instandsetzungsmafnah-
men

k  Anzahl der InstandsetzungsmaBnahmen

in Rahmentechnologien. in denen m In-

standsetzungsmaBnahmen vereinigt sind
m  Anzah! der je Rahmentechnologie ver-

einigten InstandsetzungsmaBnahmen. -
Wie Bild 4 zeigt, erweist sich dieses Verhaltnis
nach bisherigen Untersuchungen als regellose
GroBe, der Effekt fiir die Arbeit der tech-
nologischen Vorbereitung wird jedoch deut-
lich.

4. Zusammentassung

Im Beitrag werden “ausgehend von der Cha-
rakteristik der Instandsetzungsobjekte und der
operativen Instandsetzung Anforderungen an
die Vorbereitung technologischer Prozesse der
operativen Instandsetzung und deren Gestal-
tung abgeleitet. Zur Ermittiung der Bearbei-
tungsdringlichkeit technologischer Prozesse

Bild 4.
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Kongruenz von Arbeitsgingen aus 6 Rah-

mentechnologien mit je S5Instandsetzungs-
maBnahmen fir die Futtererntetechnik
(E 280, E301)

wird ein Niherungsverfahren vorgestellt. Es ist
vorgesehen, ausgewidhlte Probleme zur Tech-
nologie der operativen Instandsetzung, wie zum
Arbeitskrdfte- und  Fertigungsmitteleinsatz
sowie der Arbeitstetlung und technologischen
Planung, in weiteren Heften dieser Zeitschrift
zu behandein.
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