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1. Problemstellung
Mit der weiteren Entwicklung der sozialisti-
schen Landwirtschaft werden verstarkt indu-
striemiBige Produktionsmethoden in der Pfian-
zen- und Tierproduktion angewendet. Damit
verbunden sind eine Konzentration und wert-
maBige Erhohung an Produktionsmitteln. So
wird fiir die Herstellung von Trockenfutter mit
Strohanteil von der Annahme iiber die Auf-
bereitung der einzeinen Futterkomponenten bis
zur Abgabe des Trockenfutterprodukts eine
Vielzahl von Maschinen und Aggregaten ein-
gesetzt. Um eine effektive Nutzung der ein-
gesetzten Arbeitsgegenstinde und Arbeitsmit-
tel zu gewihrleisten, ist eine moglichst kon-
- tinuierliche und hohe zeitiiche Auslastung der
Maschinen anzustreben. Das setzt eine hohe
technologische Verfiigbarkeit der Maschinen
-und Maschinenketten voraus. Nur dannist auch
eine energie- und materialsparende sowie zeit-
und kostengiinstige Produktion zu erreichen.
Bisherige Ergebnisse von Untersuchungen
zeigen, da8 mit den vorhandenen Mechanisie-
rungsmitteln zur Herstellung von kompaktier-
ten Trockenfuttermitteln die gesteliten agro-
technischen Forderungen nicht inallen Punkten
erfiillt werden.
Bei der Ver- und Bearbeitung der eingesetzten
Futterkomponenten in Pelletieranlagen treten
im’" Produktionsablauf funktionelle und tech-
nische Storungen auf, die oft zu Ausfallzeiten
bis zu 30% fiihren. Bedingt dadurch wird die
Verfiigbarkeit der Maschinen und Maschinen-
ketten gemindert. Die Folge sind auch hohere
spezifische Kosten und Energieaufwendungen
sowie eine geringere Arbeitsproduktivitat.
Vor der Aufnahme einer neuen Maschinenent-
- wickiung oder vor einzujeitenden Rationalisie-
rungsmaBnahmen ist eine umfassende Verfah-
rensanalyse durchzufiihren. Im Mittelpunkt der
Analyse stehen dabei die Ermittlung der
Haufigkeit und Dauer der Storungen und deren
Ursache sowie die Abweichungen vom erfor-
derlichen ProzeBablauf. Dadurch werden die

Schwachstellen im Produktionsproze8 erkannt, .

und es konnen zielgerichtet erforderliche MaB-
nahmen eingeleitet werden, die zur Erh6hung
der Verfiigbarkeit der eingesetzten Mechanisie-
rungsmittel und damit zur Verbesserung der
. Produktivitat von Anlagen fiihren.

Fir die Losung der gestellten Aufgabe sind
vorliegende Ergebnisse und Erfahrungen sowie
bekannte Methoden fiir die theoretische Durch-
dringung und experimentelle Untersuchung
ablaufender Prozesse bei der Trockenfutter-
herstellung auch aus anderen - Bereichen der
Volkswirtschaft zu nutzen und zweckent-
sprechend anzuwenden.

2. Zeitliche Organisation der Produktion
Hiufig werden die Maschinenketten fiir tech-
nologische Prozesse nur ausgehend von den
notwendigen Stoff- und Ortsverianderungen fiir
bestimmte Kapazititen zusammengestellt, ohne
die zeitlichen Vorginge exakt zu beriicksichti-
gen. Dadurch entstehen ununterbrochene Pro-
zeBablaufe, mit denen eine hohe Kontinuitit
erreicht werden soll.

Unter Praxisbedingungen stellen sich bei sol-
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cher Maschinenketten meist hohere Ausfali-
zeiten ein, wie Untersuchungen in Pelletieran-
lagen zeigten(1].

In Produktionsprozessen verlaufen die einzel-
nen Teilprozesse neben- und nacheinander ab.
Fiir die Auswahl der 6konomisch wirksamsten
Kombination der ProzeBglieder oder der Pro-
zeBabschnitte eines technologischen Prozesses
ist auch die zeitliche Organisation bei der Pro-
jektierung zu durchdringen. In landwirtschaft-
lichen Prozessen ergeben sich die Prinzipien der
zeitlichen Organisation der Produktion oft aus
der erforderlichen Bearbeitung der Stoffe. Die
Kenntnis von den Prinzipien bewirkt aber ein
grundlicheres Durchdenken der zeitlichen Ab-
laufe. Deshalb sollen diese nachfolgend erfdu-
tert werden.

Fiir die Sicherung einer hohen Kontinuitat der
Produktion muB auBerdem die technologische
Verfiigbarkeit der einzelnen Maschinen und
deren Auswirkung auf die Maschinenketten
analysiert werden. Im Ergebnis daraus ist fest-
zulegen, welche Maschinen wie miteinander zu
ununterbrochenen ProzeBablaufen zu verketten
sind oder wo Puffer entsprechender Grofle in
die Maschinenketten einzuordnen sind. Diese
Frage riickt immer stirker in den Mittelpunkt
der Bearbeitung landwirtschaftlicher Prozesse
und fiihrt zu effektiveren Losungen bei indu-
striemiBigen Verfahren durch hohere zeitliche
Auslastung der Maschinen und Anlagen.

2.1. Prinzipien der zeitlichen Organisation
Nach den Erkenntnissen anderer Industrie-
zweige kann die zeitliche Organisation der Pro-
duktion nach folgenden Prinzipien festgelegt
werden [2, 3]:

— Reihenverlauf

— kombinierter Verlauf

— Parallelverlauf.

In Anpassung an die landwirtschaftlichen Pro-
zesse ist darunter zu verstehen:

Beim Reihenverlauf werden alle Stoffe fiir
ein Produkt und eine bestimmte Kapazitits-
einheit nacheinander durch ein ProzeBglied
bearbeitet, danach gelagert und anschiieend

" zum nachsten ProzeBglied geleitet (Bild 1a).

Ein typisches Beispiel ist die Einzelvermahlung
von verschiedenen Futterarten mit einer Miihle
und das anschlieBende Herstellen der Futter-
mischung fiir eine begrenzte Anzahl von Tieren.
Das Prinzip verursacht hohe Aufwendungen fiir
die Lagerung. Die Maschinenausstattung kann
gering gehalten werden. Es ist meist nur fiir
kleine Produktionskapazititen geeignet. Lange
Bearbeitungszeiten fiir das Herstellen eines
Produkts entstehen.

Der kombinierte Verlauf ist dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Kapazititseinheit in kleinere
Einheiten aufgegliedert wird, wodurch eine
teilweise Parallelitat der ProzeBglieder im Pro-
duktionsverlauf entsteht. Die Bearbeitungs-
zeiten verkiirzen sich, und die Aufwendungen
fur das Lagern werden geringer (Bild 1b).

Die meisten Produktionsprozesse in der Land-
wirtschaft vollziehen sich nach dem Parallel-
verlauf. Er ist dadurch gekennzeichnet, daB die
Stoffe nach der Ver- oder Bearbeitung bei
einem Prozefglied sofort an das nichste Pro-

" Bild I.

~

zeBglied weitergeleitet werden. Da alle Pro-
zeBglieder oder Maschinen bis auf die zutref-
fende Durchlaufzeit der Stoffe durch den
ProzeB gleichzeitig an der Stoff- und Ortsver-
dnderung beteiligt sind, entsteht der parallele
Verlauf der im Produktionsprozef eingesetzten
Maschinen (Bildic). Dieses Prinzip ist bei
Trocknungsanlagen, Pelletieranlagen u. a. Pro-
zessen zu erkennen. Die Teilprozesse verlaufen
hierbei neben- und nacheinander ab. Der Ein-
satz von mehreren Maschinen fiir ein Prozef-
glied, z. B. zwei Pressen nach dem Mischen von
Stroh-Konzentrat-Gemischen, stelit einen
Mehrmaschineneinsatz dar und ist nicht mit
dem Prinzip ,,Parallelverlauf* gleichzusetzen.
Durch die direkte Verkettung der Maschinen
entstehen beim Parallelveriauf die kiirzesten
Durchlaufzeiten der Stoffe durch den tech-
nologischen ProzeB. Die Transportaufgaben
nehmen zu, weil standig alle Stoffe zu. trans-
portieren sind. Die Aufwendungen fiir das
Lagern konnen gegeniiber den anderen Prinzi-
pien weiter verringert werden und entfalien,
wenn keine storenden zeitlichen und kapaziti-
ven Schwankungen sowie geringe Ausfallzeiten
wiahrend des ProzeBablaufs vorhanden sind.
Unter Praxisbedingungen tritt dieser Fall selten
ein. Die Parameter der landwirtschaftlichen
Stoffe, wie Dichte, Trockensubstanzgehalt,
Schmutzbesatz u. a., sind oft sehr unterschied-
lich. Die Zuverldssigkeit der eingesetzten Ar-
beitselemente und Maschinen ist nicht einheit-
lich. Diese Sachverhalte verursachen die mei-
sten Storungen. .

Drei Moglichkeiten sind zur Minderung der
Storungen wihrend des Prozefablaufs anwend-
bar. Die Einhaltung gleichbleibender Stoffpara-

Prinzipien der zeitlichen Organisation der
Produktion [3]:

a) Reihenvertauf

b) kombinierter Verlauf

c) Paralletverlauf

1. 2, 3, Stoffarten, Kapazititseinheiten

Prozeglied I a)l [2 13
ProzeNglied IT 11213
Prozefglied I 11213

b)
Prozenglied I | 1 [ 2 | 3
ProzeNglied IT [11213]
Prozefglied Il 11213

fer oo rongled
pozenglied 1 [11213] [1] [Z]
Prozefglied Il | |1]2{3 T1213]
Prozefiglied I 11213
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meter soll dabei unberiicksichtigt bleiben, ob-

wohl diese Forderung'stindig steht [4]: )

— Die Maschinen sind an die speznellen Be-
dingungen der Maschinenkette technisch
anzupassen. Wegen der Mehrfachnutzung
einzelner Maschinen fiir verschiedene Ma-
schinenketten oder Stoffe kann mit dieser
Maoglichkeit in der Landwirtschaft kaum
gerechnet werden.

— Orientiert wird auf eine hohe kapazitive und
zeitliche Auslastung der in der Maschinen-
kette enthaltenen wichtigsten Maschine,
z.B. Trocknungstrommel in Trocknungs-
aniagen. Die vor- und nachgelagerten Teil-
maschinenketten werden kapazitiv iiber-
dimensioniert. Ausfallzeiten einzelner Ma-
schinen ubertragen sich weiterhin auf die
Maschinenkette. Die Aufwendungen neh-
men zu und sind nur mit einer hoheren
Kontinuitat zu rechtfertigen.

— Anstelle der zweiten Moglichkeit ist durch
den Technologen zu priifen, ob der gleiche

- Effekt fir die wichtigste(n) Maschine(n)
entsteht, wenn an entscheidenden Stellen
der Maschinenketten Puffer zur Uberbriik-
kung von Schwankungen und kiirzeren
Ausfallzeiten eingeordnet werden. Die Auf-
wendungen fiir die Puffer miissen sich durch
eine hohere Produktivitiat der Maschinen-
kette ausgleichen.

Wesentlich ist auch, die zunehmenden Trans-

portaufwendungen beim Parallelveriauf durch

technische Losungen zu vermindern. Als MaB-
nahmen treffen zu: -

— Zusammensetzung einzelner Maschinen zu
Aggregaten

— Nutzung der technischen Ldsung fur ein
ProzeBglied auch als Fordermittel, z.B.

~ Dosierschnecken

— freier Fall der Stoffe.

Die Prinzipien der zeitlichen Organisation

“miissen nicht’immer einzeln fiir die jeweiligen

Maschinenketten angewendet werden. Es ist

moglich und bei speziellen Verfahren sogar -

zweckmidBiger, mit zwei oder drei Prinzipien
eine optimale zeitliche Organisation zu bestim-
men. Diese Aufgabe ist bei der Gestaltung tech-
nologischer Prozesse zu losen.

2.2. Technologische Puffer
Zur Uberbriickung von Zeit- und Massestrom-
schwankungen und zur Vermeidung der Uber-
tragung von Ausfallzeiten sind Stoffreserven in
Puffereinrichtungen zweckmaBig.

Nach ihrer Funktion konnen die technolo-

gischen Puffer wie folgt unterschieden wer-

den[3]:

= Ausgleichpuffer fiir dynamische und stati-
sche Zeit- und Massestromschwankungen

— Storungspuffer fiir kurzfristige Ausfallzei-
ten der Maschinen und bei der Stoffbereit-
stellung.

Das Fassungsvermogen der technologischen

Puffer ist fur beide Funktionen in Anpassung an

die Prozesse auszulegen. Zur Berechnung des

Fassungsvermogens miissen die Zeit- und

Massestromschwankungen und das Ausfall-

verhalten der Maschinen bekannt sein oder

kalkuliert werden. Die Ausfallzeiten durch

Stoffbereitstellung sind einzuschdtzen. Vor der

" Auswahl der Puffer sind zu kidren:

— Welche technologische Verfiigbarkeit muf§
fiir den technologischen Prozef3 gesichert
werden?

— Wie groB diirfen die Zeit- und Mas-
sestromabweichungen im ProzeB sein, damit
die geforderte Qualitat der hergesteliten
Produkte oder die optimale Auslastung der
Arbeitsmittel eingehalten werden?
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Technologische Puffer miissen nicht immer
gesondert vorgesehen werden. Die Zwischen-

. lager fiir den kombinierten Verlauf eines Pro-

zeBabschnitts kdnnen gleichzeitig die Funktion
eines Puffers fiir vor- oder nachgeordnete
Parallelabldufe in einem technologischen Pro-
zeB mit erfiillen. Auch die mit dem Funktions-
prinzip der technischen Losung verbundene
Bevorratung von Stoffen ist fir Puffer zu
nutzen, z. B. Dosierbehaiter.

3. Mathematische Methoden zur Berech-
nung der Verfiigbarkeit

Die technologische Verfiigbarkeit A ist nach
TGL 22290 — Technologische Begriffe der
Landwirtschaft — eine Kennzahl der Einsatz-
bereitschaft eines ausriistungstechnischen Ar-
beitsmittels in der nutzbaren Einsatzzeit unter
Beachtung des Typs des Arbeitsmittels, der
Einsatzbedingungen und der Orgamsat:on Sie
wird bestimmt durch

To,

A= ; (1)
To +Thy  + Ty + Ty + Ty

A technologische Verfiigbarkeit

To;  Operativzeit

Zeit fur Pflege und Wartung wahrend
der Einsatzzeit

T;;  Einstelizeit

T4 Zeit fir die Beseitigung funktioneller
Storungen

Zeit fir die Beseitigung technischer
Storungen.

Die weiteren Ausfithrungen zu mathematischen
Methoden beschranken sich auf die Berechnung
der Verfiigbarkeit A’. ohne die planmiBigen
Stilistande, wie Pflege- und WartungsmaBnah-
men, zu beriicksichtigen. Diese Stillstande sind
planbar und bekannt.

Berechnet werden muB jedoch die Schmilerung
des moglichen Einsatzzeitfonds eines Arbeits-

Tan

mittels durch storungsbedingte, nichtplan-
maBige Stillstande (5, 6):
Tr  =A"T (2)

A’ Verfiigbarkeit

Trg  Zeit fiir den ProzeB einschlieBlich nicht-
planmaBiger Stillstandszeiten

Tt tatsachlich fir die Produktion zur Ver-
fiigung stehende Zeit.

Bei Kenntnis der Verfiigbarkeit A’ kann die

tatsachlich fir die Produktion zur Verfiigung

stehende Zeit berechnet werden.

Jedes Arbeitsmittel in einem ProzeB kann

3 Zustande annehmen, und zwar Betrieb (B),

Storung/Havarie (H) sowie Stillstand (S)infolge

einer Havarie anderer Arbeitsmittel. Dadurch

entsteht fiir einen ProzeB eine beschrinkte

Anzahl von Zustdnden, die sich aus der Kom-

bination der Zustiande aller Arbeitsmittel er-

geben.(Tafel 1). Diese: Zustande sind wiederum

Tafel 1. Zustinde eines Prozesses, dargestellt am
Beispiel von 3in Reihe geschalteten Arbeits-
mitteln (B Betrieh, H Havarie, S Stillsland
infolge einer Havarie eines anderen Arbeits-

mittels)

Zustinde des  Reihenschaltung von

Prozesses 3 Arbeitsmitteln
- M, — M, - M-
1 B B B
2 H b S
3 S H S
4 S S H

Zufallsvariable wie auch die storungsfreie Zeit
und Stérungsdauer der Arbeitsmittel; so daB die
Theorien. stochasuscher Prozesse anwendbar
sind.

Wenn die Zufallsvariablen storungsfreie Zeit
und Storungsdauer eines Arbeitsmittels ex-
ponentiell verteilt sind und als stochastischer
ProzeB ein Markowscher ProzeB erster Ord-
nung vorliegt, dann kann man die Verfiigbarkeit
analytisch bestimmen [5, 7]. Fiir das in Tafel |
dargestellte Beispiel ergibt sich die Verfiigbar-
keit nach folgender Gleichung:

A=) 1— (3)
1+Y =
O p
Ll
I_el
1
B=7%

©; Mittelwert der storungsfreien Zeiten aus
dem Stichprobenumfang
¥; Mittelwert der Storungsdauer aus dem
Stichprobenumfang.
Mit dieser Formel erfa8t man bereits eine groe
Breite der zu losenden Probleme. Liegen andere
Verhaltnisse als in Tafel 1 dargestellt vor,
miissen die moglichen Zustinde exakt aus der
Analyse des Produktionsprozesses abgeleitet
werden. Im Normaifall lassen sich die Berech-
nungen auf die Zustinde des Prozesses ent-
sprechend Tafel ! zuriickfiihren. In der Litera-
tur existiert dazu eine ausreichende und an-
wendungsbereite Beschreibung(s, 6, 7, 8].
Sind die Zufallsvariablen storungsfreie Zeit und
Storungsdauer exponentiell verteilt, kann das
analytische Berechnungsverfahren nicht an--
gewendet werden. Jedoch mit Hilfe der Simu-
lation ist es mdglich, relativ komplizierte Pro-
zesse mit nahezu beliebigen Verteilfunktionen
zu Iosen. Die endgiiltige Entscheidung, ob ein
analytisches oder Simulationsverfahren an-
zuwenden ist, liefern die Komplexitit und
Kompliziertheit des Prozesses, die vorliegen-
den Verteilfunktionen sowie die Anzahl der
Zufallsvariablen. Eine Beschreibung zur An-
wendung von Simulationsverfahren enthalt [S,
7, 9}
Die in der Literatur beschriebenen Modelle zur
Berechnung der Verfiigbarkeit geniigen weit-
gehend den Anspriichen und erfassen die ge-
gebenen Produktionsbedingungen in der Trok-
kenfutterproduktion. Weniger aufbereitet sind
Angaben iiber den Zufallscharakter der Arbeits-
mittel. Ohne Kenntnis der Verteilfunktion 1a8t
sich die Verfiigbarkeit nur schitzen. Die analy-
tische Arbeit, das Erfassen der erforderlichen
Primidrdaten, ist daher eine vordringliche Auf-
gabe. Erst wenn die Verteilfunktion der Zu-
fallsvariablen vorliegt, kann eine fundierte
Entscheidung iiber das anzuwendende Modell
getroffen werden.

4. Grundséatze zur Erhohung der
Verfiigbarkeit

Zur Reduzierung der nichtplanmiBigen Still-

standszeiten und damit zur Erhohung der Ver-

fiigbarkeit lassen sich folgende allgemeingiiltige

Grundsitze angeben:

— Die konsequente Einhaltung der Pflege- und
WartungsmaBnahmen, der planméBigen und
vorbeugenden Instandhaltung, der Bedie-
nungsanleitung und der technischen Para-
meter der Arbeitsmittel (z. B. keine Uber-
lastungen) fiihrt zur wesentlichen Verbes-
serung der Verfiigbarkeit.
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Bild 2. Abhidngigkeit der Verfiigbarkeit von der
Anzahl der Arbeitsmitte! in der Maschinen-

kette

Weitere MaBnahmen, die im Bereich der
Konstruktion und Fertigung liegen und sich
wie die vorgenannten Beispiele auf das
einzelne Arbeitsmittel beziehen, werden in
der Literatur umfassend beschrieben [6].
— Beim Fesuegen der Verfiigbarkeit (z. B. der
Erarbeitung von ATF) fiir einzelne Arbeits-

mittel und Maschinenketten gilt der Grund- -

satz: ,,Kleine" Storkennziffern (hohe Ver-
fligbarkeit. d. V.) miissen im allgemeinen mit
.groBen* Aufwendungen erkauft wer-
den(5].

Da die Produktionskapazitat eine Funktion
der Verfiigbarkeit ist und die spezifischen
Aufwandskennzahlen wiederum eine Funk-
tion der Produktionskapazitat sind, leitet
sich begriindet ein Optimierungsproblem
ab. Dazu sind. wie bereits hervorgehoben,
umfangreiche analytische Arbeiten mit dem
Ziel erforderlich, technologisch und 6kono-
misch vertretbare Grenzen fiir die Verfiig-
barkeit aufzuzeigen.

— Die Verfiigbarkeit eines Prozesses wird
nicht nur durch das Ausfallverhalten ein-
zelner Arbeitsmittel, sondern auch durch
technologische MaBnahmen beeinfluf3t.
Mit wachsender Anzahl an Arbeitsmittelnin

einer Maschinenkette verschiechtert sich

die Verfigbarkeit des Prozesses (s. Bild 2).
Der Abfall ist um so groBer, je kleiner die
Mittelwerte der storungsfreien Zeiten und je
groBer die Mittelwerte der Storungsdauer
werden. In der Phase der Projektierung mu3

Bild 3. Folgen von Arbeitsmitteln:

a) sechs in Reihe geschai-

b) in Reihe geschaltete

tete Arbeitsmitte!

Arbeitsmittel mit ein-

a) ——.M,———-.Mz—» Ma——-b M4_" M5'—>M3-—5

b) —= M; —= M; —» Mz —= Puffer —= M; —= Mg —» Mg —=

gefugtem Puffer

dieser Erkenntnis Rechnung getragen wer-
den.

-— Technologische MaBnahmen, wie Einord-
nung von Puffern in die Maschinenkette,
fiihren indirekt zur Reduzierung der Anzahl
der Arbeitsmittel. Im Bild 3aist z. B. eine in
Reihe geschaltete Maschinenkette dar-
gestelit. Tritt eine Storung aneinem Arbeits-
mittel auf. stehen alle ibrigen Arbeitsmittel
stitl. Im Bild 3b stehen z. B. bei einer Storung
an dem Arbeitsmittel M, nur die Arbeits-
mittel M, und Mj still. Die Kette My bis Mg
bleibt jedoch in Betrieb. da sie vom Puffer
beschickt wird. Dieses Beispiel soll zeigen,
daB man bereits mit sehr einfachen Uber-
legungen, vor allem in der Phase der Pro-
jektierung, zur Erhohung der Verfiigbarkeit
beitragen kann.

4. Zusammenfassung

Die Verfiigbarkeit beeinfiuBt die Produktions-
kapazitaten entscheidend und mufl wie andere
Kennziffern fiir einen ProzeB ermittelt werden.
Mit der griindlicheren Bearbeitung der zeit-
lichen Organisation kann die o6konomisch
giinstigste Kombination der Elemente eines
technologischen Prozesses ermittelt werden.

Besonders beim Parallelverlauf sind MaBnah-
men zur Minderung von Storungen des ProzeB-

ablaufs notwendig. Die Einordnung technolo- .

gischer Puffer in die Maschinenkette stellt eine
Moglichkeit dar. Die in der Literatur be-
schriebenen Modelle zur Berechnung der Ver-
fligbarkeit entsprechen den Anforderungen.

Fiir exponentiell verteilte Zufallsvariable solite
das analytische Verfahren und fiir andere Be-
dingungen das Simulationsverfahren angewen-
det werden. Sowohl Betreiber von Anlagen als
auch Projektanten konnen zur Verbesserung
des ProzeBablaufs beitragen. Anlagenbetreiber
sollten z.B. auf die Einhaltung der Stoffpara-

meter sowie der Pflege- und Wartungsmalinah-
men achten. Durch die Projektanten und
Konstrukteure sind bei der Gestaltung tech-
nologischer Prozesse alle Grundsatze und
Moglichkeiten zur vertretbaren Erhohung der
Kontinuitat zu beriicksichtigen. In der weiteren
Durchdringung der stochastischen Prozesse
sind vor allem analytische Arbeiten zum Er-
fassen der Verteilfunktion sowie der Zeit- und
Massestromschwankungen notwendig.
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Rationalisierung eines Trockenwerks mit Unterstiitzung
der Ingenieurschule fiir Landtechnik Nordhausen

Dr. H. Robinski, KDT, Ingenieurschule fiir Landtechnik Nordhausen

t. Einleitung

Die wissenschaftlich-produktive Tatigkeit der
Studenten als Gemeinschaftsarbeit mit Fach-
lehrern und Betrieben ist wichtiger und fester
Bestandteil des Studiums an der Ingenieur-
schule fir Landtechnik Nordhausen. Diese
Tatigkeit ist auf die Bearbeitung von Ra-
tionalisierungsthemen der Praxis durch Beleg-
arbeiten, durch Komplexiibungen im 3. Stu-
dienjahr und durch Ingenieurarbeiten aus-
gerichtet. Des weiteren hat sich noch eine an-
dere Form -der Gemeinschaftsarbeit im Stu-
dienjahr 1979/80 bewahrt. Fir mehrere Fach-
gebiete wurden Arbeitsgruppen gegriindet. die
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Bestandteil des Rationalisierungs- und Kon-
struktionsbiiros der Studenten sind und
wochentlich ‘einen Nachmittag wissenschaft-
lich-produktive Tatigkeit durchfiihren. In die-
sen Arbeitsgruppen haben sich interessierte
Studenten auf freiwilliger Basis zusammen-
gefunden. die von Fachlehrern und Praktikern
angeleitet werden.

Auch auf dem Gebiet der technischen Trock-
nung wurde die vor zwei Jahren begonnene
Gemeinschaftsarbeit mit Trocknungs- und
Pelletierbetrieben und dem Erzeugerbeirat
..Technische Trocknung' des Bezirks Erfurtim
Studienjahr 1979/80 fortgesetzt (auf die- The-

menstellungen wurde bereits im Heft 5/1979.

S.212. dieser Zeitschrift verwiesen).

Grundlage der Gemeinschaftsarbeit ist eine

Vereinbarung zwischen der Ingenieurschule fix

Landtechnik Nordhausen und dem Trocken-

werk GroBwechsungen vom Oktober 1978, die

unter anderem die Bearbeitung folgender

Themen zum Inhalt hatte:

— Konstruktion und Einsatz einer verbesser-
ten Einlaufschurre

— Ermittlung von Maoglichkeiten der Lei-
stungssteigerung der Zellenradschleuse mit
Hauptzyklon.

Diese beiden Themen wurden in einem Kollek-

agrartechnik - 30.Jg. - Heft 5 - Mai 1980





