Dipl.-Ing. Ch. EICHLER, Dresden*)

Die technologische Planung und Vorbereitung
der Winterarbeit in der MTS-Werkstatt

1 Einleitung

In den Thesen der 11. MTS-Konferenz heifit es unter anderem:

L Um in den Werkstétten der MTS die Produktivitdt und die Qualitit

der Arbeit zu erhGhen, wird vorgeschlagen, die Stationdre Fliefarbeit

einzufithren. Im Rahmen der Stationdren Fliefmethode soll die Arbeit
so geplant und organisiert werden, daff in den Winlermonaten alle

' Landmaschinen der jeweiligegn MTS iiberholt werden wnd bis zum

30. Mdrz einsatzfihig sind.*

Die Uberholung des gesamten Landmaschinenparks - einschlief-
lich der Maschinen fiir die Halm- und Hackfruchternte ~ bis zum
Beginn der Friihjahrskampagne bringt erhebliche Vorteile, stellt
aber an die Werkstatt der MTS und an das Leitungskollektiv erhdhte
Anforderungen. Durch eine rechtzeitige und richtige Planung des
Arbeitsablaufs kdnnen alle Moglichkeiten zur Steigerung der Kapa-
zitit der Werkstatt ausgeniitzt werden, wie z. B. die Anwendung
moderner, industriemaBiger Arbeitsverfahren (Stationires FlieB-
verfahren, Baugruppenverfahren), die Heranziehung von zusitz-
lichen Arbeitskraften aus den Traktorenbrigaden und die Anwen-
dung der Grurdsdtze der vorbeugenden Instandhaltung.

Diese Planung ist erforderlich, um Unterlagen fiir den zeitlichen
Ablauf, den Arbeitskrifte- und Raumbedarf, die organisatorische
Gliederung der Werkstatt und den Ersatzteilbedarf zu erhalten
und um die vorhandenen Kapazititen voll ausnutzen zu kénnen.

Es ist dabei wichtig, ein Planungsverfahren anzuwenden, das es
gestattet, die obengenannten Unterlagen unter den Bedingungen
der MTS moglichst einfach und mit hinreichender Genauigkeit zu
ermitteln. Die Planung muB so klar und iibersichtlich sein, daB es
jedem der Beteiligten méglich ist, den Arbeitsablauf zu kontrollieren.
Um diese doch oft sehr schwierige Planungsarbeit zu erleichtern,
soll im folgenden eine Planungsmethode dargelegt und durch Bei-
spiele erldutert werden.

2 Grobplanung

2.1 Festlegung des zur Verfiigung stehenden Zeitrawmes

Fir die Durchfiihrung der Instandsetzungsarbeiten an den Land-
maschinen der Station und der LPG stehen praktisch nur die
ruhigen Wintermonate zur Verfigung. Der Termin fiir die Fertig-
stellung der Maschinen liegt, wie bereits ausgefithrt, mit dem
30. Mérz des jeweiligen Jahres fest und darf wegen der beginnen-
den Kampagne keinesfalls hinausgeschoben werden. Ein Zeitpunkt
fiir den Beginn der Instandsetzungsarbeiten ist schwieriger fest-
zulegen, da die Feldarbeiten im Herbst zeitlich sehr unterschied-
lich beendet werden. Den Erfahrungen nach erscheint der 1. Novem-
ber als geeigneter und in den meisten Fallen einhaltbarer Termin
fiir den Beginn der Uberholungsarbeiten, wie aus dem Auslastungs-
schaubild einer MTS (Bild 1) zu ersehen ist. Die ortlich verschiedenen,
fir die jeweilige Station richtigen Termine lassen sich aus einem
solchen Auslastungsschaubild leicht gewinnen. Der im Normalfall
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Bild 1. Auslastungsschaubild einer MTS
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zur Verfiigung stehende Zeitraum vom 1. November bis zum 30. Marz
umfalt etwa 125 Arbeitstage.

2.2 Ermittlung des Zeilaufwandes

Um einen Uberblick liber den Gesamtaufwand an Arbeitsstunden
zu gewinnen, miissen zunichst Anzahl und Art der zu iiberholenden
Maschinen und der voraussichtliche durchschnittliche Arbeitsauf-
wand je Maschine ermittelt werden. Die Anzahl der im Uberholungs-
programm instand zu setzenden Maschinen ergibt sich aus dem ge-
samten Landmaschinenpark der MTS ohne die Maschinen, die
schon unmittelbar nach dem Einsatz iiberholt wurden und ohgre
die GroBmaschinen (2. B. Mahdrescher), die zur Grundiiberholung
an die Spezialwerkstatt gegeben werden sollen. Dazu kommen dann
noch die Maschinen der LPG, die zusammen mit gleichartigen
Maschinen der MTS serienweise zu iberholen sind. Die iibrigen
Maschinen und Einrichtungen der LPG werden, soweit sie im Pro-
gramm nicht beriicksichtigt sind, unmittelbar nach der Beendigung
des Uberholungsprogramms der MTS, also nach dem 30. Mirz,
iiberholt.

Den durchschnittlichen Arbeitsaufwand je Maschine [h] weisen die
Richtwerte fiir jede Maschinengattung in Spalte 3 der Tabelle 1
(als Beispiel) aus. Es sind Mittelwerte (Richtwerte), die bei der
Anwendung moderner Arbeitsorganisationsverfahren (vorbeugende
Instandsetzung und Stationares FlieBverfahren) erreicht wurden.
Sie bediirfen der Nachpriifung unter den jeweiligen ortlichen Ver-
hiltnissen. Um den MTS kiinftig exakte Planungs- und Arbeits-
unterlagen zur Verfiigung zu stellen, sind zusammen mit den typen-
gebundenen Instandhaltungsplianen fiir alle Maschinen einheitliche,
allgemeingiiltige Festpreise fiir die Uberholungsarbeiten zu schaffen.
Zwecks einfacherer Planung enthalten die angegebenen Werte ledig-
lich die von der Landmaschinenabteilung zu leistenden Stunden.
Die von den anderen Abteilungen (Mechanische Abteilung, Schwei-
Berei usw.) zu leistenden Arbeiten machen nur einen Bruchteil des
Gesamtarbeitsaufwandes aus und kénnen erfahrungsgemal von den

Tabelle 1. Ermittlung des Zeitaufwandes {Beispiel)

Durch-
schoittl. Zeitauf-
Zeitauf- wand je
Anzahl ¥
i wand je Masch.-
Maschinengattung Maschine Gattung
(Richtwert)
[Stitck] [h] (h]
PHGEE o.voveenenann i | 62 | a0 2560
Kombinatoren . ................. 4 35 140
Kultivatoren ........ooovvevuins 14 30 420
Scheiben-Eggen ................ 11 25 275
BEEEN & o socivie v vimes 5 & wmmnn 5 5 savmari o 19 8 152 |
Krimelwalzen ................. 21 18 378
Cambr.-Walzen ................. 6 | 10 60
Kasten-Schleppen .............. 6 10 60
TiefIOCKErer « « v suin 2 5 vami 5 2 wavi o & 1 25 25
Spurlockerer .............. ... 23 10 | 230
Wiesenwalzen .................. 6 10 60
Dilngerstreuer . ................ 22 30 660
Drillmaschinen ................. 16 40 840
Vielfachgerdte ................. 23 20 460
Striegel ... 16 10 160
Kopplungswagen ............... 6 10 60
' Kart.-Legemaschine . ........... 12 30 360
Mahbalken .................. .. 25 25 625
Mahlader o v v vomn o s s = s omm s s 4 ‘ 55 220
Schwadwender ................. 10 | 15 150
. Mahbinder ..... ... ..o 19 75 1425
| Mahdrescher ................... 7 200 1400
Dreschmaschinen ......... ..... 13 80 1040
Strohpressen .............. wias 1 18 ‘ 25 325
SPreuwagen .............o... . 21 15 315
Rdum- u. Sammel-Presse ........ 7 50 350
Krautschldger .................. | 4 | 30 120
Schatzgriaber ..... 1) ‘ 30 330
Schleuderradroder 4 40 160
| Kart.-Vollerntemaschine ........ 3 | 75 225
| Ritbenheber ................... 4 30 120
Kopfschlitten .. ... .. .. .. . 6 | 25 | 150
Mais-Vollerntemaschine ......... 1 50 50
Spritz-Staube-Gerdte ........... 5 30 150
ADHENZET v sacin 2 5 cwawn @ v o o s 28 70 1960
AMaschine fiic LPG {Gesamt) I
(It. Vertrag) .....ovevnivnin.. = - ‘ 1200
| Gesamt | 17015 - |
417



vorhandenen Kraften bewiltigt werden. Aus diesem Grunde bleiben
diese Nebenarbeiten bei der Planung unberiicksichtigt.

In Tabelle 1 wird mit Hilfe der Richtwerte fiir den durchschnitt-
lichen Arbeitsaufwand und der Anzahl der jeweils vorhandenen
Maschinen der Gesamtzeitaufwand S ermittelt. Mit dem in Spalte 2
der Tabelle 1 angegebenen Maschinenbesatz einer Station soll die
Planung als Beispiel durchgefiibrt werden. Aus der Anzahl der
Maschinen und dem Richtwert fiir den durchschnittlichen Arbeits-
aufwand ergibt sich der Arbeitsaufwand je Maschinengattung. Die
Summe der Spalte 4 ergibt den Gesamtzeitaufwand S [h] der in
der vorgegebenen Zeit vom 1. Februar bis zum 30. Mérz zu leisten-
den Arbeiten.

Im Gesamtzeitaufwand sind auch die Uberholungsarbeiten mit
enthalten, die in diesem Zeitraum vertragsgemaB fiir die LPG zu
leisten sind.

2.3 Ermiltlung des Arbeitskrdflebedaris

Der Gesamtzeitaufwand S kann nur bewiltigt werden, wenn die
Werkstattkapazitit entsprechend erhht wird. Die hierzu erforder-
liche Arbeitskriftereserve ist wiahrend der arbeitsarmen Winter-
monate in den Traktorenbrigaden vorhanden.

Der Arbeitskriaftebedarf errechnet sich aus:

S
g = Sch = Anzahl der erforderlichen Schichten zu je 8 h.

Zur Vereinfachung wird jeder Arbeitstag mit durchschnittlich 8 h
gerechnet.

Sch
T = A = Anzahl der erforderlichen Arbeitskrifte,

T = Anzahl der zur Verfiigung stehenden Arbeitstage.

Die Anzahl der wirklich einzusetzenden Arbeitskrifte A Gesamt ergibt
sich zu:
AGesamt = 0+ 4.

Dabei ist o ein Sicherheitsfaktor, der folgende Umstinde beriick-
sichtigt:

a) Wiahrend des Uberholungsprogramms befinden sich noch Ma-
schinen im Einsatz, so daB an diesen auBerplanmiBige Reparaturen
auftreten konnen, die von der Werkstatt bewaltigt werden miissen.

b) Einzelne zu iiberholende Maschinen kdnnen in einem schlechten
Zustand sein und deshalb einen Arbeitsaufwand erfordern, der den
geplanten Aufwand iibersteigt.

c) Durch Urlaub und Krankheit treten unvorhergesehene Ausfille
ein.

o=12--.186
FaBt man die drei Gleichungen zusammen, so ergibt sich der reale
Arbeitskriftebedarf zu:
oS
8.7

Fiir das Beispiel errechnet sic_h der Arbeitskriftebedarf aus:

AGesamt = (1

S =17015h
1,4+ 17015
T = 125 Tage AGesamt = ———— A 24 [AK].
8125
o =14

Diese Arbeitskrifte setzen sich aus der Werkstattstammbelegschaft
und Traktoristen zusammen, wobei die Anzahl der Traktoristen
zu ermitteln ist.

ATrakt = AGesamt — AStamm-

Im Beispiel sei die Werkstattstammbelegschaft (Landm.-Schlosser,
Schmiede) Astamm = 7 [AK].

Es sind also 17 Traktoristen notwendig. Der technische Leiter wihlt
hierzu méglichst solche Traktoristen aus, die ein Handwerk (Schmied,
Schlosser, Stellmacher) erlernt haben. Damit werden der Werkstatt
die fiir das Uberholungsprogramm am besten geeigneten Krifte
zur Verfiigung gestellt.

2.4 Gliederung der Werkstatt und Raumplanung

kénnen nur gemeinsam betrachtet werden. Die Gliederung der
Werkstatt fiir die Dauer des Uberholungsprogramms wird von
technologischen Gesichtspunkten und von den in der jeweiligen
MTS vorliegenden raumlichen Verhaltnissen bestimmt.

2.41 Eignung der Werkstédtten fiir moderne Arbeitsverfahren

ZweckmaBig ist so vorzugehen, daB die vorhandenen Werkstatt-
raume erfaBt und daraufbin untersucht werden, inwieweit dort
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rationelle Arbeitsverfahren anwendbar sind. Dabei ist als oberster
Gesichtspunkt zu beachten, daB in einer Abteilung mehrere Ma-
schinen gleichen Typs gleichzeitig aufgestellt werden konnen, damit
bei der Uberholung moderne, rationelle Verfahren (Stationires
FlieBverfahren oder Baugruppenverfahren usw.) technisch méglich
sind. Dabei ist anzustreben, daB die Maschinen unabhingig von-
einander ohne .groBe Rangierarbeit ausgetauscht werden kénnen.
In den Neubauwerkstitten, wie z. B. dem Winkeltyp oder dem
Durchlauftyp, ist dies in den meisten Féllen durchaus moglich.
Dagegen wird es in den Werkstitten der in Altbauten untergebrach-
ten MTS in den meisten Fillen nicht moglich sein, mehrere Ma-
schinen gleichzeitig so aufzustellen, daB sie unabhingig voneinander
ausgewechselt werden. Man kann dann so verfahren, daB man die
Maschinen gleichzeitig gegen andere, noch zu iiberholende Maschinen
austauscht. AuBerdem ist es durchaus nicht notwendig, unbedingt
fiinf oder gar sechs Maschinen gleichen Typs gleichzeitig in der
Werkstatt stehen zu haben. Schon bei drei gleichzeitig in der Werk-
statt befindlichen Maschinen 148t sich das Stationare FlieBverfahren
durchfithren. Die taktweise Aufgliederung sieht dann folgender-
maBen aus: -

1. Takt: Demontage, Reinigung, Schadenaufnahme,
2. Takt: Instandsetzung,
3. Takt: Montage, Probelauf, Abnahme.

Wenn man hier und dort diese drei Maschinen nicht gleichzeitig in
einem Raum unterbringen kann, dann sollte man die Maschinen
einzeln in mehreren kleineren, moglichst zusammenhingenden Rau-
men aufstellen und so die Vorteile des Stationiren FlieBverfahrens
nutzen.

Bei Anwendung des Baugruppenverfahrens, insbesondere bei der

Uberholung von GroBmaschinen, geniigen schon eine bis zwei Ma- -
schinen, um die Arbeitsteilung richtig durchfiihren zu koénnen.

Bei der Auswahl der Werkstitten sind noch andere Gesichtspunkte,

wie z. B. Lichtverhaltnisse, Transportwege und sonstige Gestaltung

(evtl. vorhandene Siulen) usw., zu 'beachten, die hier aber nur

angedeutet werden sollen.

2.42 Technologische Gliederung )

Ausgehend von der Zusammensetzung des Maschinenparks und
unter Beachtung der Grundsitze iiber gleichzeitige, serienweise
Uberholung der Landmaschinen unter Anwendung des Stationiren
FlieBverfahrens und des Baugruppenverfahrens 1Bt sich die Bil-
dung von vier Arbeitsgruppen empfehlen: ’

Uberholung gleichartiger Maschinen in Serien unter.

Gruppe I:
Anwendung rationeller, moderner  Arbeitsverfahren
(Stationidres FlieBverfahren), z. B. Mahbinder, Drill-
maschinen, Schwadwender usw.

Gruppe II: Uberholung gleichartiger Gerite in Serien unter An-

wendung rationeller Arbeitsorganisationsverfahren, z.B.
Pfliige, Eggen usw.

Gruppe I1I: Uberholung von GroBmaschinen nach dem Baugrup-
penverfahren, z. B. Mahdrescher, Dreschmaschinen.

Uberholung von Geriten und Maschinen, die nur in
Einzelexemplaren vorhanden sind, mit handwerklichem
Verfahren.

“Gruppe 1V:

2.43 Die Raumplanung

Es ist in vielen Fillen nicht moglich, eine so stark erhéhte Werk-
stattbelegschaft in den vorhandenen Riumen unterzubringen. Um
aber mit der erhohten Belegschaft das Uberholungsprogramm durch-
flihren zu konnen, sind zwei Wege moglich:

a) Schaffung von zusidtzlichen Werkstattflichen durch Einbeziehung
von Stiitzpunkten und Einrichtung von Behelfswerkstétten,

b) Ubergang zur mehrschichtigen Arbeit. .

Da aber mehrschichtiger Betrieb im Instandhaltungswesen der MTS-
Werkstatt schwer durchfiihrbar ist, soll nach Moglichkeit der Weg
der zusdtzlichen Werkstitten gegangen werden.

Welche Moglichkeiten bestehen aber, um fiir die Zeit des Uber-
holungsprogramms die Werkstattflichen zu vergroBern ? Es kénnen
geeignete Stiitzpunktwerkstitten in das Uberholungsprogramm ein-
bezogen werden. Dies sollte aber nur dort geschehen, wo die per-
sonellen und raumlichen Voraussetzungen gegeben sind, um auch
in den Stiitzpunkten rationelle Arbeitsverfahren anzuwenden. Wei-
tere zusatzliche Werkstattflichen koénnen dadurch geschaffen wer-
den, daB man Maschinenunterstellhallen provisorisch mit Heizung,
Werkbanken, einer Bohrmaschine und einem Schleifbock versieht.

Agrartechnik - 8. Jg.



Die erforderliche gesamtc Werkstattfliche!) richtet sich nach dem
im Uberholungsprogramm zu leistenden Zeitaufwand und nach der
Anzahl der einzusetzenden Arbeitskrifte. Oberste Gesichtspunkte
bei der Raumplanung sind und bleiben aber die unter 2.41 und 2.42
angefithrten Punkte. ‘

Fiir jeden der vorhandenen einzelnen Werkstattrdume, die nach
Art und GroBe bekannt sind, wird nun eine der in 2.42 genannten
Gruppen vorgesehen. In vielen Fallen diirfte die Aufteilung zweck-
miaBig sein, die auch im Beispiel (Tabelle 2) gew#hlt wurde. Dic
Aufteilung der Maschinen und Gerate auf die einzelnen Gruppen?)
erfolgt nach den in 2.42 angegebenen Gesichtspunkten. Es werden
alle die Maschinen zusammengestellt, die am zweckmaBigsten in
den Gruppen [ bis IV iiberholt werden.

Nachdem nun feststeht, welche Maschinen in welcher Gruppe iiber-
holt werden, kann aus der von jeder Gruppe zu leistenden Stunden-
zahl Sapt die Anzahl der in jeder Gruppe einzusetzenden Arbeits-
krafte 4 apt ermittelt werden:

Sant
Aabt = 8. T [AK]. (4)
Fiir die Gruppe I (Landmaschinenabteilung) ergibt sich im Beispiel:
ALandm = ~9400'% 9 [AK].
8.125 -

Die Anzahl der wegen der erforderlichen Sicherheit eingesetzten
Arbeitskrafte 4 apt Gesamt ergibt sich zu:

AAbtGesamt = 0+ AAbt- (5)
Fiir die Gruppe 1 ergibt sich im Beispiel mit ¢ = 1,4
ALandm Gesamt = 1,4- 9~ 12 [AK].

Diese Arbeitskrifte werden wieder in Stammschlosser und Trak-
toristen untergliedert. Bei der Anzahl der in jeder Abteilung ein-

Y) Die erforderliche Gesamtwerkstattfliche F kann annihernd aus dem
Gesamtzeitaufwand S und der zur Verfigung stehenden Zeit T berechnet
werden:

S
— 2
F-K-T [m?]. (2)

h
K Richt t fir mogliche Werkstattbelastung | ——————|.
ichtwer u ogli ung [m‘ Schichl]

h
k=02 [m} :

Fir das Beispiel ergibt sich: F 17015
s F= =
ur das elspiel ergl SIC 0’21 125
%) Wenn die GroBe der jeweiligen Gruppenwerkstatten bekannt ist, kann

die dort mogliche Arbeitsleistung Sabt anndhernd berechnet werden:
Sabt = Fabe+ K- T [h]. (3)

Sabt von der jeweiligen Gruppe zu leistenden Stunden [h]

Fapt Nutzfliche der jeweiligen Abt.[m?)

K mogliche Werkstattbelastung bei verschiedenen Arbeitsorganisations-
verfahren

- 650 [m?].

h
m? Schicht

h
§ =:0; e
Kgtat. FlioBarb. 25 [m, SchichtJ

h
K Baugr.-Vert. = 0,13--.0,23 [m]

h

Ewaim, =010 0'17Ln‘ Schicm]'

Diese Richtwerte entstammen den Erfahrungen mehrerer MTS, die diese
Arbeitsverfahren erfolgreich anwendeten. Sie sind nur als grobe Richt-
werte anzusehen und bediirfen noch der Erhartung in der Praxis, wobet ihre
Unterschreitung anzustreben ist. Die Richtwerte spiegeln die unterschied-
liche Arbeitsproduktivitat der drei Arbeitsverfahren wider. Die kleineren
Werte gelten jeweils fiir die Uberholung von GroBmaschinen und die
groBeren Werte bei kleineren Maschinen. Fiir das durchgefiihrte Beispie!
ergibt sich fiir die von der Gruppe I {Landmaschinenabteilung) zu leistende
Stundenzahl zu:

Srandm = 300 0,25 - 125 &~ 9400 [h].
Die brigen Werte sind in Tabelle 2 aufgefihrt.

Tabelle 2. Gliederung der Werkstatt (Beispiel)

Z
leistende | Arbeitskrafte
Abteilung Fliche ‘ Gruppe| Stunden [AK] | [AK]
SAbt. er- ein-
[m?] | [h) forderl. = gesetzt
Landmaschine ........ 300 1 9400 9 12
Schmiede ............ 120 11 3750 4 6
3 Felder der Mahdrusch-
Halle :.oveasiinssicin 180 111 2920 3 4
Stitzpunkt A ........ 60 | IV | 1000 1 | 2
660 | 17070 17 ‘ 24
|
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gesetzten Arbeitskriafte mul beriicksichtigt werden, daB in jedec
Abteilung nur so viel Arbeitskrifte eingesetzt werden diirfen, als
dort ohne gegenseitige Behinderung arbeiten kénnen®).

3 Feinplanung des zeitlichen Ablaufs

Die Feinplanung umfaBt die Aufstellung der Gruppenarbeitspline,
in denen auBer Art und Umfang der von jeder Gruppe zu iiber-
holenden Maschinen auch der zeitliche Ablauf festgelegt wird.

Tabelle 3 gibt den Ablaufplan fiir alle vier Abteilungen als Beispiel
wieder. Aus dem Ablaufplan kénnen alle fiir die Arbeit wichtigen
Zahlen entnommen werden. Diese Tabelle 1aBt auch die Planungs-
methode gut erkennen. Sie enthalt Anzahl, Maschinenart, ge-
planten Aufwand, die Zahl der erforderlichen und eingesetzten
Arbeitskrafte, die Arbeitstage je Maschinenart sowie die Termine
der Uberholung. Unter Beachtung der in Tabelle 2 ermittelten
Kapazitiat [h] der jeweiligen Abteilung werden die Maschinen nach
den in 2.4 angegebenen Grundsédtzen auf die einzelnen Abteilungen
aufgegliedert. Die Reihenfolge der einzelnen Maschinenarten wird
von den Einsatzterminen der Maschinen bestimmt, wobei besonders
auf Gerate der Bodenbearbeitung, der Saat und Diingung, der
Hackfruchternte und auf die Anhinger zu achten ist. Es empfiehlt
sich, die Uberholung dieser Maschinen in die Zeit vom 15. Dezember
bis 23. Februar zu legen. Die in Tabelle 3 angegebene Reihenfolge
der Uberholung hat sich in der Praxis bewihrt. Es wird zweckmaiBig
sein, die Maschinen erst liberschligig aufzuteilen, danach exakt die
Termine fiir jede Maschinenart zu errechnen und so die Aufgliederung
systematisch vorzunehmen.

Die Errechnung der einzelnen Termine erfolgt folgendermaBen: Die
Anzahl der Maschinen (Spalte 2) ergibt, multipliziert mit dem Richt-
werl fiir den geplanten Aufwand, je Maschine (Spalte 4) den Auf-
wand je Maschinenart [h|. Analog zur Formel (1) wird diese Zahl
durch 8 dividiert, um die Anzahl der erforderlichen Schichten
(Spalte 6) zu erhalten. Um die Anzahl der Arbeitstage {Spalte 9) zu
erhalten, dividiert man die Zahlen der Spalte 6 durch die Anzahl der
notwendigen Arbeitskrifte (Spalte 7). In Spalte 8*wird die wegen der
erforderlichen Sicherheit erh6hte Anzah! dereingesetztenArbeitskrifte
angegeben. Der Termin wird also fir eine geringere Anzahl Arbeits-
krafte berechnet, um die wegen unvorhergesehener Ausfille not-
wendige Sicherheit zu gewihrleisten. Das Verhiltnis der erforder-
lichen Arbeitskrifte zu den eingesetzten Arbeitskriften entspricht
dem Sicherheitsfaktor ¢. Bei der Festlégung der Termine sind die
Sonn- und Feiertage selbstverstandlich beriicksichtigt und die Sams-
tage der Einfachheit halber als volle Arbeitstage gerechnet, da eine
durchschnittliche Schichtdauer von 8 h gewihlt wurde. Alle Ergeb-
nisse werden auf volle Zahlen aufgerundet. Die Maschinen der LPG
kommen - soweit méglich —in die Serie der MTS (z. B. die Aphinger),
um den Vorteil der Serienarbeit voll ausnutzen zu konnen. Auf
Grund der Feinplanung wird ein Bereitstellungsplan aufgestellt,
nach dem die zu iberholenden Maschinen vier bis sechs Tage vor
dem Uberholungstermin von den Brigaden zur Werkstatt anzuliefern
sind. Die Einhaltung des Bereitstellungsplans wird vom Dispatcher
der MTS iiberwacht.

4 Ersatzteilplanung

Das Uberholungsprogramm kann jedoch nur stérungsfrei durch-
gefithrt werden, wenn die Ersatzteilversorgung im wesentlichen
gesichert ist. Der endgiiltige Ersatzteilbedarf ist freilich erst nach
der Demontage der Maschinen zu ermitteln. Dieser Zeitpunkt der
Ersatzteilbestellung liegt jedoch viel zu spat. Der Ersatzteilbedarf
muB deshalb schon bei der Durchfiibrung dieser Planungsarbeiten
schatzungsweise (an Hand von Erfahrungswerten) ermittelt werden.
AuBerdem wiaren Ersatzteilverbrauchsnormen fiir alle Maschinen
und fiir alle Uberholungsarbeiten zu schaffen, um auch fiir die
Ersatzteilplanung Unterlagen zu erhalten.

?) Um diesen Gesichtspunkt zu beriicksichtigen, wurden Richtwerte ge-
schaffen, mit denen sich nachpriifen 1aBt, ob die ermittelte Arbeitskrafte-
zahl in den vorhandenen Werkstidtten sinnvoll eingesetzt werden kann,
Diese Richtwerte sind vom jeweils angewendeten Arbeitsverfahren ab-
hangig. Es soll sein:

Fabt
1 (6)
/I Abt Gesamt .
a = Richtwert fiir erforderliche Werkstattflache je AK {EIK
Stat. FlieBarb 25[""' '
. FlieBarb, = 25—
« Sta i N
- 2
« Baugruppen-Verf. = 30 --.45 [.Z‘K} .
Fiir die Gruppe I (Landmaschinenabt.) des Beispiels ergibt sich:
FLandm ~ 300 5 [m“l
A Landm Gesamt 12 lax) e
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Tabelle 8. Landmaschineninstandsetzungsplan {Beispiel)

Geplanter Aufwand je Arbeitskrifte Termin
Abt.| Anzahl Maschinenart Masch. Maschinenart . . Anzahl der .
(h] ' [b] [Schicht] erforderlich | eingesetzt | Arb.-Tage Beginn Ende
1| 2 3 « | s 8 7 8 9 10 11
19 Miahbinder ...........oiu.. 75 1425 175 9 12 20 1. 11. 25. 11
12 " Kartoffel-Legemaschine ....... 30 360 45 9 12 5 28. 11. 1. 12,
w0 23 Vielfachgerat ................ 20 460 57,5 9 12 6 2. 12. 8. 12
g 7 Raum- und Sammelpressen ... . 50 350 44 9 12 5 9. 12 13. 12
= 16 Drillmaschinen ............... 40 640 80 9 12 9 15. 12. 27. 12
= 22 Diingerstreuer ................ 30 660 82 9 12 9 29. 12. 8.1
=g 14 Kultivatoren ..........0.0.... 30 420 52 9 12 8 9. 1. 14.1
gS 11 Scheibeneggen ............... 25 275 34 9 12 4 15. 1. 19. 1
gl 42 Anhanger, davon 14 LPG ...-. 70 2940 367 9 12 40 20. 1. 6.3
o 21 Krimelwalzen ............... 18 378 47 9 12 5
Oz 23 Spurlockerer ................. 10 230 29 9 12 3 7.3. 17. 3
g 1 Maisvollerntemaschine ........ 50 50 8 9 12 1
g 4 Mahlader oo« soams ¢ o s s o 55 220 27 9 12 3 :
s 6 Kopfschlitten 25 150 19 9 12 2 18. 3. 23.3
10 Schwadwender . ... 15 150 19 g 12 2
4 Krautschlager 30 120 15 9 12 2 24. 3. 27.3
3 ! Kartoffel-Vollerntemaschine ... 75 225 28 9 12 3 28. 3. 31.3
16 Striegel, « s 5 vaems b s & e 10 160 20 4 6 5 1. 1. 6. 11.
11 Schatzgraber ................. 30 330 41 4 6 10 7.11. 18. 11.
=3 4 Schleuderradroder 40 160 20 4 8 5 19.11. 24. 11.
R 4 Komhinatoren R 35 140 17 4 6 4 25. 11. 28. 11.
ga 64 Pflige ........... o 40 2560 320 4 6 80 29. 11. 8. 3.
249 19 ERBeL wuis punars & i 5 @ suagoe s szsew 8 152 19 4 6 5 7.3. 12. 3.
(2] 6 Kopplungswagen 10 60 7 4 6 2 13. 3. 14. 3.
4 Riibenheher ................. 30 . 120 15 4 6 4 16. 3. 19. 3.
L’P G-Maschipen .............. 320 40 4 6 10 20. 3. 31. 3.
S5 7 | Mahdrescher ................. 200 1400 175 3 4 58 1. 11. 12.1
=£ 13 Dreschmaschinen ............. - 80 1040 130 3 4 43
23 13 Strohpressen ................. 25 325 40 3 4 13 13. 1. 17.3
52 21 SPreuwagen ................. 15 315 39 3 4 13 18. 3. 31.3
o=
5% 5 Spritz-Staube-Gerdte ......... 30 150 19 1 2 19 1. 11. 22,11
L™ | 6 Cambridge-W. ............... 10 60 7 1 2 7 24.11. 1. 12
23 6 Kastenschlepper ............. 10 60 7 1 2 7 2. 12. 9. 12
aN 1 Tieflockerer <.« veiwu e v v s « & wess 25 25 3 1 2 3 10. 12. 12. 12
23 6 | Wiesenwalzen ................ 10 60 7 1 9 7 13. 12. 20. 12
47 25 Mihbalken ..... e 25 625 78 1 2 80 22. 12 31. 3.

Die Ersatzteile sollten so bestellt werden, daB die Liefertermine
etwa zehn Tage vor dem Uberholungstermin der betreffenden
Maschinenart liegen. Es wird in vielen Fillen zweckmaBig sein,
den Uberbolungsplan mit den Liefermdglichkeiten des Bezirks:
kontors-fiir Ersatzteile abzustimmen. Auf Grund dieser friithzeitigen
Bestellungen erhilt das Bezirkskontor einen Zeitvorlauf, der sich,
wenn er vom Bezirkskontor richtig ausgenutzt wird, giinstig auf die
Ersatzteilversorgung auswirkt. Die Durchfithrung dieses Uber-
holungsprogramms ist sehr von der Ersatzteilversorgung abhangig.
Der Arbeit des Bezirkskontors bei der Einfithrung rationeller Arbeits-
verfahren im MTS-Instandhaltungswesen kommt deshalb grofie
Bedeutung zu.

5 Zusammenfassung

Nach AbschluB dieser Planungsarbeit ist es unbedingt erforderlich,
den Plan zuerst mit dem Leitungskollektiv und danach mit allen
beteiligten Kollegen zu diskutieren. Nur wenn alle Kollegen von der
ZweckmiBigkeit und von der Notwendigkeit der geplanten Mag-
nahmen iiberzeugt sind, kénnen die dort aufgezeigten Kapazitaten
voll zur Entfaltung gebracht werden. Bei der Durchfiihrung des
geplanten Arbeitsablaufs ist es von grofter Wichtigkeit, daB der
Verlauf der Arbeiten an Hand des Plans durch alle Beteiligtefffund
besonders durch das Leitungskollektiv laufend iiberwacht und durch
operative MaBnahmen gelenkt wird.

Zusammenfassend muB gesagt werden, daB eine sorgfiltige Planung
und Arbeitsvorbereitung sowie eine gute, wendige, operative Leitung
wesentlich dazu beitragen, die Schwierigkeiten, die sich bei der
Uberholung aller Landmaschinen jeweils bis zum 30. Mirz ergeben,
zu iiberwinden. Deshalb sollte kcin technischer Leiter der MTS vor
dieser unbedingt notwendigen Vorbereitungsarbeit und vor den
erhohten Anforderungen, die dieses Verfahren an die Leitung stellt,
zuriickschrecken. Die Praxis hat gezeigt, daB es mit den derzeitigen
Mitteln der MTS moglich ist, alle Landmaschinen, einschlieBlich
der Maschinen fiir die Halm- und Hackfruchternte, bis zum Beginn
der Frithjahrskampagne zu iiberholen; jede MTS sollte dieses Ver-
fahren zur Anwendung bringen und die sich daraus ergebenden
Vorteile nutzen. -

Literatur
"NITSCHE, K.: Uber den Stand und die kiinftige Entwicklung des Instand-

haltungswesens der MTS. Herausgegeben vom Ministerium fir Land-
und Forstwirtschaft, HV MTS, Abt. Agrarpropaganda. A 3180
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Die Ausbildung in der Abteilung Landtechnik am Industrie-Institut
trigt den 6konomischen und technischen Anforderungen der soziali-
stischen Umgestaltung der Landwirtschaft Rechnung. Neben der
Vermittlung eines Grundlagenwissens im ersten und zweiten Se-
mester liegt im dritten und vierten Semester der Schwerpunkt auf .
0konomischem und landwirtschaftlich-technischem Gebiet. Der
Rahmenlehrplan gibt dariiber im einzelnen AufschluB (Tabelle 1).

\Die Vorlesungen werden von hervorragenden Wissenschaftlern der
TH Dresden sowie der Hochschule fiir LPG MeiBen gehalten. Beson-
dere Unterstiitzung gibt das Institut fiir Landmaschinentechnik
unter Leitung von Prorektor Prof. Dr.-Ing. GRUNER.

Ende August 1958 werden die ersten Absolventen der Abteilung
Landtechnik als ,,Diplomwirtschaftler des Industrie-Instituts'‘ das
Studium abschlieBen, um als Direktoren und Technische Leiter
wieder in die MTS, Spezialwerkstitten und Motoren-Instand-
setzungswerke zu gehen.

Wir sind der Meinung, da8 es in den MTS, Spezialwerkstitten,
Motoren-Instandsetzungswerken und in den Verwaltungen der MTS -
bei den Riten der Bezirke geniigend erfahrene Kollegen gibt, die die
Auszeichnung verdienen, am Industrie-Institut zu studieren, um
nach ihrem Studium noch groBere Leistungen in der Leitung der
MTS vollbringen zu konnen. A 3073
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