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Mit dem wissenschaftlich-tedmiscl1en Fortschritt wächst die 
Bedeutung der ProzeBvorbereitung. In der sozialistischen 
Landwirtschaft der DDR "werden sicl1 zunehmend industrie
mäßige Formen der Produktion entwickeln und größere Pro
duktionseinheiten in den einzelnen Bereichen der pnanzen
produktion ... entstehen" (1(. 

Von den Agrarökonomen wird erwartet, daB sie sich kon
zentrieren auf die Vervollkommnung der sozialistischen Be
triebswirtschaft und auf die sozialistische Rationalisierung. 
Beide Aufgaben hilft die Operationsforscl1ung lösen, d. h. 
"die Entwicklung anwendungsreifer mathematischer und 
kybernetischer Lösungsverfahren auf der Basis der EDV" 
und "ihrer Anwendung auf der Basis einer hochentwickelten 
Meßtechnik" (2(. Es gilt also weiter, die Verfahren der Ope
rationsforschung praxiswirksam zu machen, besonders in 
den Arbeitsspitzenzeiten. 

Arbeitsspitze, Arbeitsvorbereitung, sozialistische Rationali
sierung weisen auf eine neue AufgabensteIlung hin, auf die 
Realisierung der Erkenntnisse der wissenschaftlichen Ar
beitsorganisation (W AO) in der sozialistiscl1en landwirt
schaft. In der Sowjetunion hat die WAO bereits große Fort
schritte gemacht. Die industriemäBige Produktion erfordert 
auch in unserer Landwirtschaft nicht nur eine industriemä
ßige Leitung, sondern auch die volle Nutzungder WAO in 
den gemeinsamen Abteilungen pnanzenproduktion (GAP) 
der kooperierenden LPG und VEG .. 

Folgende Ziele sind bei der Planung der industriemäßigen 
Getreideernte zu verfolgen : 

. - alle im Produktionsplan vorgesehenen Arbeiten rechtzei
tig, so schnell und so gut wie möglich zu schaffen 

alle Produktivkräfte möglichst voll auszu,lasten 

das Ganze mit einem Minimum an Kosten bzw. an Zeit
aufwand zu bewältigen 
die sozialistische Demokratie zu fördern, die Arbeits
und Lebensbedingungen zu verbessern. 

Die Leitungen der kooperativen Einheiten und die For
schung stehen vor drei Aufgaben, wenn sie die Getreide-
ernte gut vorbereiten wollen: . 

eine zweckmäßige und möglichst umfassende Arbeitsvor
bereitung zu treffen 

die operative Leitung der Getreideemte selbst, des Ar
beitsablaufs also, so rationell wie möglich zu bewältigen 
alle Verfahren so zu gestalten, daß sie jedes Mitglied 
aktivieren, die sozialistische Demokratie sowie das Mit
planen, Mitarbeiten und Mitregieren fördern. 

Für diese Aufgaben gibt es bereits viele gute und immer 
wieder mit Erfolg in sozialistischen Landwirtschaftsbetrie
ben erprobte Lösungswege. Wir berichten hier vor allem 
über die Vorteile einiger neuer Verfahren für die Anwen
Jung in der PraXis. 

1. Arbeitsvorbereitnng 

Die rationelle Arbeitsvorbereitung verwendet die Verfahren 
Transportoptimierung, Komplexoptimierung und Netzplan
technik aus dem großen Bereich der Operationsforschung. 
Daneben muß sich die Arbeitsvorbereitung jedoch noch einer 
Menge traditioneller Verfahren bedienen, weil die Getreide
ernte von Menschen durchgeführt wird, auf deren Bedürf
nisse einzugehen ist (z. B. Feldversorgung). Es kann Stö
rungen geben, die sich nicht voraussehen lassen, weil es 
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Arbeitsyorbereitung und operative Leitung. 
der Getreideernte mit Hilfe der EDV 

noch kein Programm für die vollkommene Vorbereitung der 
Kampagne Getreideernte im Sinne der Op.erationBforschung 
gibt. 

Die Transportoptimierung hat auch in der. Getreideernte das 
allgemeine Ziel, den Aufwand zu minimieren. Das Verfah
ren ist sehr einfach, setzt keine besonderen mathematischen 
Kenntnisse voraus und kann jeder LPG bzw. GAP mit ge
ringem Aufwand hohen Nutzen bringen. Zahlreicl1e Pro
gramme für aJle Rechnertypen sind vorhanden, auch für 
den Kleinrechner C 8205, den einige Kooperationen selbst 
besitzen. Darüber hinaus lassen sich Aufgaben der Tl"!lns
portoptimierung leicht manuell berechnen. Solche Aufgaben 
in der Getreidt:emte können sein: 

das Stroh (gehäckselt oder gepreßt) von den einzelnen 
Schlägen in die vorgesehenen Bedarfsorte zu bringen 
(Bild .1) 

das Getreide in einem Kreis von den kooperativen Ein
heiten so zu den Ablieferungsorten zu fahren, daB wie
der ein Minimum an Kosten oder tkm benötigt wird. 

Die Maschinenkomplexoptimierung bringt genaue Angaben 
über die optimale Zuordnung von Transportmitteln und Ar
beitskräften zu einer vorgegebenen Anzahl· von Emtemascl1i
nen. Ein umfangreicher Katalog für optimale Mähdrusch
komplexe enthält die errechneten Bestlösungen für eine 
große Streubreite (3(. 

Das Planungselement für die Ablauf- und Zeitplanung . ist 
die Netz.plantechnik. Sie verwendet die Ergebnisse der; 
Transportoptimierung und der Komplexoptimierung als Ein
gangsgrößen. Als Ergebnis liefert sie den Netzplan, dessen 
Darstellung im Ot"ts-Zeit-Netz besonders übersichtlich ist. 
Der Netzplan sagt aus, welche Arbeiten wann unfi wo mit 
welchen Produktivkräften auszuführen sind. Im Orts-Zeit
Netz ist das nuf einen Blick leicht zu erkennen. Eine Bilanz 
der benötigten Arbeitskräfte und Maschinen unter dem 
Netzplan weist auch auf Arbeitsspitzen und -täler hin. Die 
Netzpläne für den Ablauf der Getreideernte und der Folge
arbeiten gestalten sich recht einfach, da der Vorgang Mäh
drusch eine Art Leitvorgang darstellt, auf den alle anderen 
Arbeiten auszurichten sind. 

Dieses sehr anschauliche Orts-Zeit-Netz hat sich gut einge
führt. -Es dient u·. a. zur Führung und Abrechnung des sozia
listischen Wettbewerbs, erlaubt eine gezielte Plandiskussion 
und orientiert alle Mitglieder in den GAP über die drin
gendsten Arbeiten. 

Weil sich die Ergebnisse der Netzplantechnik so wirksam 
nutzen lassen, wurde das Verfahren selbst weiter verein
facht, so daß der Leiter es ohne besondere Vorkenntnisse 
sofort und überall mit Hilfe der modemen EDV A anwen
den kann. Die Netzplantechnik mechanisiert die Ablat'1fpla
nung und rationalisiert sie erheblich. Diese Vorteile kom
men durch ein neues Programm noch besser zur Geltung. 

Das neue Prog'rnmm reduziert die Vorbereitung für den fer-_~ 
tigen, ausgerechneten Netzplan auf das Ausfülle" von zwei 
einfachen, standardisierten Vordrucken (Tafeln 1 und 2). 
Sie zeigen, welche Arbeiten geplant werden sollen, welcl1e 
Produktivkräfte zur Verfügung stehen, die Reihenfolge der 
Vorgiinge, die agrotechnischen Termine und Zeitspnnnen usw. 
Besonders wichtig sind die Spalten "Abhängigkeiten" in 
Tafel 2. Durch das neue Progra.mm wird der Arbeitsauf
wand für die Anwendung der Netzplantecl1nik auf ein Mini
mum herabgesetzt. Gegenüber dem bisherigen Arbeitsauf
wand (für CPM) sinkt er um mindestens 75 Prozent; das 
neue Programm baut auf der Methode MPM (Metra-Poten
tial-Methode) auf. Diese Methode arbeitet viel eleganter mit 
KoppeJabständen, die durch Zahlen ausgedrückt werden. 
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Hafer dreschen ...... 
5 E 512, 5lKW, 16AK 

•••••••• bedingte Pufferleit 

Haferstroh berg,n 
9K 442,21 Traktoren,17 Anhänger, 50AK 

0000000 frei, Puff,neit 

Haferflich,n schil,n 
6lT300, 12AK 

Weizen dreschen .00000000000 
5E512,5LKW, 16AK 

W,iz,nstroh b'rgen 
9K 442, 2 tTraktoren , 21 Anhänger, 50AK 

W,illnflich,n 
schälen 6lT300, 12AK 

~ 

AK -Bedarf 16 66 78 78 78 78 78 78 78 

Traktore~B'd.frf - 21 21 21 21 17 21 21 17 

Anhlnge".B'darf - 21 21 21 21 17 21 21 21 

Bild 2. Balkendu.nunm lilr den Ablauf der G..treideerntc 

Das Programm liefert ein Balkendiagramm (Bild 2), das den 
Ablauf der Arbeiten graphisch wiedergibt und die Puffer
zeiten der nichtkritischen Vorgänge ausweist. Eine Bilanz 
der täglich benötigten Produktivkräfte wird ebenfalls gelie
fert. Im Prinzip und in der Aussage entspricht dieses Bal
kendiagramm dem Netzplan im Orts·Zeit-Netz. 
Ein besonderer Vorteil dieses Programms' ist, daß es immer 
wieder verwendet werden kann. Alle möglichen und oft 
kurzfristigen Änderungen lassen sich relativ leicht vorneh
men, 

Wie läßt sich die Arbeitsvorbereitung rationalisieren? Zu
-nächst durch Arbeitsteilung. Die bekannten Verfahren der 
Operationsforschung werden von Spezialisten angewendet, 
nachdem die Leitung der kooperativen Pflanzenproduktion 
alle Daten und Parameter zur Verfügung gestellt hat. Diese 
Datenbereitstellung läßt sich nach einem einfachen Pro
gramm gestalten, das auch gleich die Datenverarbeitung 
festlegt. Sie führt zu dem leicht verständlichen Ergebnis 
der Transportoptimierung in einer Tabelle und zum Netz
plan im Diagramm des Orts-Zeit-Netzes , (Bild 2) . Was mit 
konventionellen Verfahren zu erarbeiten ist, wird ebenfalls 
vorbereitet und in einem Organisationsplan festgelegt 
(Schichteinsatz, Arbcitszeitrcgime, Feldversorgung, Instand· 
haltungsdienst usw.) . In diesen Organisationsplan fließen 
alle Ergebnisse ein, er enthält die Führungsgrößen für die 
operative Leitung. 
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2. Die operative Leitung 

Im kybernetischen Sinn ist die operative Leitung ein Regel
kreis. Der Dispatcher ist der Regler, der Arbeitsablauf die 
Regelstrecke, die Größen aus dem Organisationsplan der 
Arbeitsvorbereitung, insbesondere die Festlegungen aus dem 
Orts-Zeit-Netz, sind die Führungsgrößen. Die Verbindung 
zwischen Regler und RegelstredLe vollzieht sich über Meß
glieder (Informationen über den Stand der Arbeit, über 
Störungen usw.) und über Stellglieder (Weisungen des Dis
patchers im Sinne der Führungsgrößen). Die bloße Gestal
tung dieser operativen Leitung bietet vor allem zwei Pro
bleme: a) die Zeit des Informationsumlaufs, b) die Rück
kopplung mit den Größen, die der Organisationsplan vor
gab. Das ist eine neue, weitergreifende Entscheidung über 
den Arbeitsablauf an einem Tage hinaus. ' 
In einer großen GAP mit 250 bis 300 Mitgliedern kommt 
der Dispatcher nicht ohne schlagkräftige und sichere Hilfs
mittel aus, vor allem nicht ohne Funksprechverkehr. Selbst 
damit ist noch nicht völlig zu übersehen, ob der Informa
tionsumlauf heute schon schneller als einmal am Tage mög
lich ist. Für die nahe Zukunft läßt sich mit Aussicht auf 
Erfolg ein zweimaliger Umlauf nm Tage anstreben. Vorerst 
braucht der Dispatcher Hilfen. Dietzel berichtet von einem 
neue Programm baut auf der MPM (Metra-Potential
Methode) auf. Diese Methode arbeitet viel eleganter mit 
lich zusammen mit dem Tagesarbeitsplan wiedergibt. Bei 
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dem Funksprechverkehr kommt es auf die richtige Vertei
lung der mobilen und stationären Funksprechstellen an. 
Später wird die automatische Datenübertragung eine Rolle 
spielen. Das Ziel bleibt, den Informationsumlauf zu sichern 
und zu beschleunigen, damit eine den sich oft rasch ändern
nen Aufgaben entsprechende Entscheidung mit der .EDV zu
trcCCend vorbereitet werden kann. 
Abweichungen von den vorgegebenen Führungsgrößen (so 
große, daß sie sich nicht mehr in zwei Tagen ausgleichen 
lassen) bedingen eine neue Entscheidung. Es macht sich eine 
erneute Arbeitsvorbereitung für den Rest der Kampagne 
notwendig. Für diesen Zweck muß das Arbeitsvorbereiter
kollektiv erreichbar und mit seiner Ausrüstung auch ein
satzbereit sein. Wenn das Ganze funktionieren soH, ist 
schließlich u. a. notwendig: 

Eine klar abgegrenzte Verantwortungsstruktur, bei der 
besonders zu beachten ist, daß der Dispatcher weisungs
berechtigt sein muß. 
Bei der Arbeitsteilung zwischen Arbeitsvorbereitung, ope
rativer LeitlUlg und verantwortungsbewußter Entschei
dung ist davon auszugehen, daß nicht die Operations
forschung und das Dispo-Gerät entscheiden; ~iese Hilfs
mittel sollen vielmehr die Leiter frei machen für ihre 

. schöpferische Leitungstätigkeit. 

3. VersländlidIe Verfahren 

Die Erfahrungen der letzten Jahre zeigen, daß die Verfahren 
und Führungsmittel aus dem Bereich der Operationsfor
schung besonders gute Erfolge bringen, wenn Leiter und 
Mitglieder der GAP sie voll versiehen und beherrsdIen. 
Aber die Arbeitsteilung zwischen Helfern und Leitern nutzl 
nichts, ";;;nn die Entscheidungsvorbereitung den Leitern und 
Mitgliedern unverständlich bleibt. FJir haben es mit Neue
rungen zu tun, für die die Menschen zu gewinnen sind. 
.. Es muß ein wesentliches Zi.el der Weiterentwicklung ·des 

Tnll"ll. Unterlagen für da. automatisierte Aufstellen von Net7.pliinrn 
nach dem MPM·Modell 

Nummrr des Netzplans ... 
Rezeichnung dNl Netzplans ... 

Getrridf'rrntc 

Drginn des Netzplans ..• 

Worhrntag .,. 

~.~-~ 
fMil · 

Drurk drs Orts-Zeit-Nctzes 
und der Knpazilöls8ummen 
Druck drs Orts-Zeit-Netzes 
und drr Kapazität88ummt'n mich 
erfolgtem Ausgleich 

" VerCiigbarc Produktivkräfte 

Srhliis"'1 Anzahl Rezeirhnung 

1 
2 
~ 
4 
5 
6 

80 
30 

5 
6 
H 

31 

Arbeitskräfte 
Tral<torpn 
Mähdrescher E 512 
LKW 
Strohp,..,.sen K 442 
Anhänger 

/Xl 

Tafel 3. Strohvcrt,cilungsplon f"ntsprcrhend d('r Tr8n~portopl"irnif'rllng 

Fruchtart Größr Lager- Mrng.· Mrnge Bt·nlt'r· 
und Schläge ort Pr<·ßstroh 11 örksl') · kungcn 

stroh 
ha dt dt 

Hafrr 
IV 140 .-\ 1860 302U Stroh-

rE"8('rve 
1I1 IHO D G 650 

"Ointrrwt'izrn 
V 200 E tI 000 

\'1 ItlO E 7 :lUO 
IX 250 C 10 000 
X 300 D 12 000 

insgesamt 28860 30670 

ökonomischen Systems des Sozialismus sein, in den Kom
binaten und Betrieben Liebe und Leidenschaft für wissen
schaftlich-technische Neuerungen, für Spitzenleistungen nach
haltiger zu fördern. Und schließlich verlangt diese Aufgabe 
neue Fortschritte in der Gemeinschaftsarbeit zwisr.hen Wis
senschaftlern, Ingenieuren, Arbeitern und Okonomen". /5/ -
Im Sinn dieses Auftrags haben wir uns 1971 bemüht, an
schauliche Hilfen zu entwickeln, die die Arbeit der Leiter 
rationalisieren, sie von . zu viel mathematischem Handwerks
zeug befreien und sie rasch und vollständig informieren. 
Die Auswirkung der einen oder anderen Entscheidung sollte 
vorauszusehen sein, ohne daß der gesamte Prozeß erst in 
cler einen oder anderen Richtung ablaufen muß. Dazu ge
hört auch die gemeinsame Erarbeitung von Organisations
plänen und die Schulung der Leiter und Mitglieder on den 
er:twickelten Materialien. Es kommt darauf an, daß sie ein 
möglichst vollständiges Bild des ablaufenden Arbeitspro
zesses erhalten und in allen seinen Wechselbeziehungen voll 
überschauen und verstehen können. Das wird durch das 
Balkendiagramm im Orls-Zeit-Netz und die angehängte Ka
pazitätsauslastung an jedem Tag als anschauliches Ergebnis 
der Arbeitsvorbereitung möglich. Die operative Leitung 
wirkt durch ihre eigenen Führungsmittel und durch den 
unmittelbaren Kontakt zum arbeitenden Mitglied. Auch 
diese Wechselwirkung vermag die EDV zu rationalisieren: 
Wir haben einen einfachen, auf das Wesentliche beschränk
ten Plan-1st-Vergleich entworfen, der die Grundlage für die 
tägliche Plan-Diskussion, für den sozialistischen Wettbewerb 
und für die Arbeitsdisposition bietet. Dieser detaillierte Pian
Ist-Vergleich wurde in sozialislischer Gemeinschaft mit einer 
Kooperation programmiert und kann manuell oder auch 
über den C 8205 berechnet werden. Das Verfahren hat sich 
bewährt. Der Plan-Ist-Vergleich über den Verlauf der ge
samten Kampagne geschieht am Netzplan. 

Die guten Erfahrungen in den Kooperationen Heideck und 
Görzig-Grobzig-Wörbzig beweisen, wie erfolgreich mit die
sen Führungsmitteln geplant und geleitet werden kann. 
Solche Hilfen aktivieren den sozialistischen Wettbewerb, 
weil alle Rückstände gegenüber dem Plan ebenso sichtbar 
sind wie der erreichte Vorlauf. Am Ende ist eine fruchtbnre · 
Aufgabe der Leiter, diese einfachen Führungsmittel für ihre 

Tafe) 2. Vorgängrliste für dos automatische Berechnen von NetzpUlnen ,narh dem M PM-Modrll 

VorgAng Größe G~pl. Agrotechn. AbhÄngigkeiten gepl. ProduktivkrÄfte 
d .. L<>i8tg. ' Ko· Zeitspanne Nr. Kopp. Nr. Kopp. Pro-

Nr. Arbcitsnrt Schlags (hol cer. Rang Brginn d~s + ab- des + ab- Produk- An- dill<· An-
Zeit-

Ende 
Vor~ - stand Vor- stand tivkraft "aht tiv- zahl 

ha einheit) löufers lüufrrs kraft 

001 Haf~r dreschen 330,- 22,'- 2 9. 8.-13. 8. E 512 5 AK 16 
LKW 5 

002 H aferst roh bergen 330,- 8,5 2 001 + K 442 9 AK 50 
MTS 50 21 Anh . 27 

003 Hafernüehen schäten 330,- 12,8 2 l 002 + ZT 300 6 AK 12 

OO~ Weiz(!'n dresC'hcn 1200,- 19,9 2 t 11. 8.-26. 8. 001 E 512 5 AK 16 
LKW 5 

005 \Veizcostroh bergen 1200,- 7,8 l 004 + OO~ K 442 9 AK 50 
MTS 50 21 Anb. 27 

006 \Ycizt'nflächen schälen 1200,- 12,8 2 2 005 + 003 ZT 300 6 AK 12 
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Tätigkeh '50 ZU nutzen, daß die demokratische AktiviÜit ge
fördert wird und den Leitern Zeit bleibt, mit den Menschen 

" in ihrem Be~ich besser zu arbeiten als bisher. 

~. Zuaammenfassung 

Von den Aufgaben, die der VIII. Parteitag stellte, leiten 
auch die WAO und besonders die Arbeitsvorbereitung ihre 
Aufgaben her, u. a. alle Arbeiten rechtzeitig zu schaffen, 
mit einem Minimum an Kosten zu produzieren und die 

'sozialistische Demokrdtie zu fördern. Die Verfahren der 
Arbeitsvorbereitung mit EDVA werden dargestellt als Ele
mente in eInem Planungskomplex : Transportoptimierung, 
Komplexoptimierung, Netzplantechnik. D'ie oper:ltive Lei
tung braucht Hilfsmittel, wenn sie sich ebenfalls als Element 
in der Planung und Menschenführung bewähren soll: Dispo
Gerät und Funksprechverkehr. Für die tägliche Arbeit läßt 
sich ebenfalls über ein Programm und mit Hilfe von Klein-

Die Betriebszuverlässigkeit von Landmaschinen 
am Beispiel des Mähdreschers E 512 

Im Forschungsinstitut für Landtechnik , wurdc die Erfor
schung der Zuverlässigkcit von Landmaschinen in Angriff 
genommen, um Kennziffern zu ermitteln, die als Grundlage 
für die technisch-ökonomischc und die betriebspraktische 
Bewertung der Landtechnik dienen können. 

Grundbegriffe 

In der vorliegenden Arbeit wollen wir die Zuverlässigkeit 
in weiterem Sinn als die Eigenschaft eines Erzeugnisses auf
fassen, während einer geforderten Betriebszeit unter fest
gcll'gten Bedingungen bei Einhaltung der technischen Para
meter bestimmt~ Funk tionen auszuführen. Einc 'so allgemein 
aufgefaßte Zuverlässigkeit hiingt vom störungsfreien Betrieb, 
von der Nutzungsdauer, der Instandhaltungseignung, der 
Verrügbarkeit und weiteren Eigenschaften des Erzeugnisses 
ab. Man bestimmt sie anhand von Erprobungen und Yer
gleichsprüfungen, durch Gütekontrolle usw. 

Die Betriebszuverlässigkeit wird im direkten betriebsmäßi
gen Einsatz von zufällig ausgewählten Serienmaschinen in 
ihrer normalen Arbeitszeit ermittelt. 

Die Struktur der Arbeitszeit für die Bewertung der Betriebs
zuverlässigkeit und der Instandsetzung 

Bei der Ermittlung der Grunddaten für die Zuverlässigkcit 
sind zufällige Erscheinungen, z. B. die Betriebszeiten der 
Masebinen zwischen Störungen (TBt + TB2 + ... + TBn ; 

n = ,1, 2, ... ) und die durch Störungen bedingten Still
standszeiten (TS t + 1'S2 + . .. + T Sn ;" n = 1, 2, ... ) zu 
verzeichnen. 

Bei den Stillstandszeiten der Maschinen wurde in üblicher 
Weise zwischen technischen und technologischen Störungen 
unterschieden. 

Unter einer technischen Störung ist jeder Ausfall der 
Maschine zu verstchcn, bei dem eine Störu~g durch Aus
wechseln oder durch Reparatur eines Teils oder einer Dau
gruppe behoben wird. 

Als technoiogisehe Störung bezeichnet man einen Stillstand, 
bei dem aus den Maschinen angestautes Gut entfernt werden 
muß (z. B. bei Verstopfung der Dresehtrommcl). 

• Forschungsinstitut für Landt.edmik, Prag 6 - Repy, tSSR 
Direktor: Doz, Dipl.·Ing. M. VelebiJ (Sc) 
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rechnern der Plan-1st-Vergleich ausnutzen. Alle Maßn~men 
und jede Hilfe der EDV dienen der Ratio~~lisierung ~r Ar
beit der Leiter, damit sie Zeit gewinnen für die qualifizierte 
Vorbereitung von Entscheidungen und für die unmittelbare 
Arbeit mit den Mitgliedern ihrer kooperativen Produktions
einheiten. 
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Weil es mitunter vorkommen kann, daß eine technologische 
Störung eine teehnischc zur Folge hat und 'umgekehrt, haben 
wir uns bei unseren Prüfungen von dem Grundsatz leiten 
lassen, daß für den Experten, der die Zeitaufnahmeii'an den 
Maschinen durchführt, die Folge der Störung entscheidend 
ist. 

Bei der Ermittlung der Betriebszuverlässigkeit, deren resul
tierende Kennziffern den Zustand bei normalem landwirt
schaftlichen Betrieb repräsentieren sollen, muß die notwen
dige Gesamtzeit zur Behebung der StörUll11; beachtet werden. 
Sie steht ' zwar mit der eigentlichen Instandsetzung nicht 
unmittelbar im Zusammephang, jedoch solltc man sie keines
falls vernachlässigen. Es handelt sich dabei vor allem um 
Fahrten der Maschine vom Einsatzort zur Werkstatt und 
zurück, um die Zeit bis zum Eintreffen des Werkstattwagens 
oder die ;Zeit, die zur Bereitstellung der erforderlichen 
Ers'atzteile benötigt wird . 

Charakteristik der Betriebszuverlässigkeit und der Instand
setzungseignung 

Die Charakteristik der Zuverlässigkeit und der Instand
setzungseignung muß nach Methoden der Wahrscheinlich
keitsrechnung definicrt werden. Bei Untersuchungen der 
Zuverlässigkeit im Verlauf der Zeit t sind die Detriebszeit der 
Maschinen zwischen Störungen Tu und die störungsb('din~te 
Stillstandszeit 1's die untersuchten Größen mit der gegebe
nen Verteilung. Nimmt man an, die Größe Tu habe eine Ver
teilung entsprechend der stetigen Funktion F (t) und die 
Größe 15 eine Verteilung G (t), so ist' 

p ( TB ~ t) = F (t) und 

P (Ts ~ t) = G (t) 

(1) 

(2) 

Die Grundkennziffer für die Zuverlässigkeit, die Wahr
scheinlichkeit dcs störungsfreien Betriebs R (I), ist also 
gegeben durch die Beziehung. 

R (t) = P ( TB > t) = 1 - F (t) (3) 

Die Verteilungsdichte der Betriebszeiten zwisch<'n Störungen 
wird folgendermaßen berechnet: 

f (t) = dF (t) = dR (t) 
dt dt 

(4) 
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