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Dic Prognose der landtechnischen Tustandsetzung beinhaltet
die zunchmende Anwendung industriemiifliger Methoden und
Verfahren und die wissenschaftliche Durchdringung dieses
Hilfsprozesses der Landwirtschaft und Nahrungsgiiterproduk-
Lion.

Wesentliche Voraussetzung dazu ist die wachsende Konzen-
tration und Spezialisierung der Produktion in der Instand-
sctzung und die Verbesserung d=r Frzeugnisgruppenleitbe-
triebe und deren Ingenieurbiiros.

1. Problemstellung

Inhalt und Ziel dieser Arbeit ist diec Untersuchung von An-
wendungsmiglichkeiten der Erkenntnisse und Methoden der
Netzwerktechnik in der spezialisierten Flieflinstandsetzung
landtechnischer Objekte. Im hesonderen ist zu iiberpriifen,
inwieweit die technologische Vorbereilung in bezug auf die
technologische Projektierung des TlieBprozesses rationalisicert
werden kann und welche NMoglichkeiten die Netzwerkplanung
bietet, die Kontinuitit des Arbeitsablaufls zu erhéhen, Re-
serven im Arbeitszeitfond zu erkennen und auszuschiopfen.
dic Ubersichtlichkeit, Iontrolle und Leitung des Arbeitspro-
zesses zu verbessern, das Systemdenken zu f[érdern, Stérun-
gen schneller zu erkennen und zu beheben und insgesamt
somit zur Steigerung der Arbeitsproduktivitiit beizutragen.
Linschrinkend sei feslgestellt, dafl trotz Ionsultation er-
fahrener Prakiiker Zeit uvud objektive Moglichkeiten einer
Ingenieurschule bisher nicht ausreichten, diese Problematik
umfassend und lickenlos zu bearbeiten.

Zweilellos kénnen damit aber Anregungen zu weiteren Un-
tersuchungen gegeben werden.

2. Problemanalyse
2.1. Analyse der Methode

Auf dic Theorie der Netzwerktechnik braucht in diesem Ar-
tikel nicht eingangen zu werden, da zum einen entsprechende
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Methodik der Netzwerkplanung
in der landtechnischen Instandsetzung

darin angegebene Quecllen) und zum anderen zum Verstind-
nis des nachfolgend Dargelegten die einfachsten Grundkennt-
nisse ausreichen.

Die Nelzwerktechnik ermoglicht einc rationelle Arbeitsab-
lauf- und Zeitplanung. Thre Anwendung fithrt durch logische
Analysen zu cinem intensiven Arbeitsstudium mit dem Ziel,
den Arbeitsablauf durch Davstellung der giinstigsten Arbeilts-
folec und der Beziehungen (Abhingigkeiten) der Teilpro-
zesse zueinander optimal und kontrollfihig zu gestalten. Sie
fihrt zum Erkennen und zur Verminderung unproduktiver
Zeiten und somit zur Irarbeitung wissenschaltlich begriinde-
ter Technologien.

Sic ist dort vorteilhaft anwendbar, wo cine Vielzahl mit-
einander verflochtener Teilarbeitsgiinge, die insgesamt schwer
iiberschaubar sind, zeitlich zu koordinicren und aufeinander
abzustimmen sind. Das ist dann der I'all, wenn zahlreiche
Teilaufgaben (Aktivititen) bezogen aul den Gesamtprozel,
parallel verlaufen und in der Art voneinander so abhiingig
sind, dafl dece Beginn hestimmter Aktivititen die Beendi-
gung vorangegangener bedingl. Dieser Zusland ist sowohl
bei der Ferligung als auch bei der spezialisierten Instand-
setzung landtechnischer Objekte gegeben.

2.2. Analyse der Anwendungsmadglichkeiten

Aus dem gegenwiirtigen Stand 138t sich im Hiublick auf die
Problemstellung mit Sicherheit folgern:

Dic Netzwerktechnik ist bei der Vorbercitung der speziali-
sierten Instandsetzung mit voller Berechtigung anwendbar,
d. h. bei der Beantwortung der Frage, was zu welchem Zeit-
punkt und in welcher Zeitspanne, wie und durch wen vor-
bereitct, abgeschlossen und kontrolliert werden mufl, damit
die Instandsetzung lermingem#f begonnen und stérungsfrei
ablaufen kann.

Viclseitige Einflu3fuktoren der organisatorischen, technischen,
technologischen und okonomischen Vorbereitung, wie Spe-
zialisierungskonzeption, Kapazititsermittlung, Vertragsab-
schluB, Arbeitsablaufplanung, Kontrolltechnologie, Material-
bereitstellung, Arbeitskriftebilanz, Betriebsimittelausstaltung,
Arbeitsplatzgestaltung,  Aufwandsnormative,  DBelegwesen,
Nutzeffektermittlung usw., werden dadurch in ihren Ver-
kniipfungen sichtbar und hinsichtlich des Endtermins be-
herrschbar.  Derarlige  Untersuchungen wurden im  LIW
Oschersleben bei der Vorbereitung der spezialisierten In-
standsctzung des Mihdreschers E 512 bereits angestellt [4].
Auf dem Gebiet der Militirtechnik werden entsprechende
Erfalirungen bekanntgegeben [5], wo mit Hilfe der Netz-
werktechnik periodische Kontrollen an der Flugzeugtechnik
technologisch projektiert wurden. Konkretes Zicl dieser Auf-
gabe war die Minimierung der Ducchlaulzeit und des Ar-
Deitskrifteaufwandes und die anschauliche Darstellung des
- Ablaufes fiir dic Verbesserung der operativen Kontrolle mit
dem Ergebnis, daB dic Durchlaufzeit um 62,5 %, und die
erforderliche Arbeitszeit um 224 %) gesenkt werden konnten.
Die Anwendung der Netzwerktechnik bei der Projcktierung
des DurchlaufflieBverfahrens in der landtechnischen Instand-
setzung ist bisher nicht bekannt geworden. Das mag scine
Ursache darin haben, daB das FlieBverfaliren an sich bereits
cine logische TFolge der Arbeitsginge bedingt, die Takte einen
der Taktzeit oder einem ganzzahligen Vielfachen von ihr
entsprechenden Arbeitsaufwand enthalten und wesentliche
Sclilupfzeiten ausgeschlossen werden miissen. Das bedeutet,

* Ingenieurschule fiir Landtechnik Nordhausen (Dircktor: Dipl.-Ing.
D. SCHURIG)

471



~&&B bei sbrgfaluger technologlscher Planung alle Aktivititen
(Arbeitsgiinge) kritisch sind.

% Die Methodik der Netzwerktechnik fiihrt jedoch auch hier-
bei zum griindlichen Durchdenken des Arbeitsprozesses.

Die Festlegung der vom Instandsetzungsobjekt (Maschine,
Baugruppe) und von .den Instandsetzungsbedingungen (Ar-
beitskraft, Arbeitsplatz, Aufwand, Sicherheit) her moglichen
Folge und Zuordnung der Teilarbeitsginge filhrt zu einem
Ausgangsschema, darstellbar als zeitbezogenes Netzwerk, fiir

die ‘Erarbeitung konkreter, die betrieblichen Bedingungen .

beriicksichtigender Arbeitsablaufpline.

. Diese “Darstellung des Netzwerks im Baugruppen-Zeit-Netz
(Bild 1), dhnlich dem bekannten Balkendiagramm und leicht
verstandlich, kann im Arbeitsablaufplan der Betriebe beibe-
halten werden und erleichtert bzw. ermdoglicht eine exakte
Kontrolle des Ablaufs. Daraus wiederum lassen sich in glei-
cher Darstellungsart Arbeitspline fiic die Bereiche ,Giite-
kontrolle, ,,Arbeitsvorbereitung®, ,,Meister fiir Organisation®
u. a. ableiten.

SchluBfolgerung: Trotz der Einschrinkungen empliehlt sich
die Anwendung der Netzwerktechnik bei der Projektierung
und Kontrolle der FlieBarbeit.

3. Problemlésung
3.1. Ausgangsschema (Bild 1)

Der Gesamtvorgang ,Instandsetzung® bedingt die Grundar-
" beitsfolge Demontage — Instandsetzung — Montage. Als Bei-
spiel der Erlauterung soll die spezialisierte Instandsetzung
(Grundiiberholung) des Mihdreschers E 175 dienen.

Schritt 1:

Die Untergliederung in Arbeitsginge (Aktivititen) erfolgt
zweckmiBigerweise entsprechend den Hauptbaugruppen der
~ Maschine, um die Anzahl der Aktivititen zu begrenzen und
die Ubersichtlichkeit zu wahren. Das wird sich allgemein aber
danach richten, wie groB die Instandsetzungskapazitit und
damit die Taktzeit ist. Giinstiger fiir die Bestimmung des

Taktinhalts (Koordinierung, Taktauslastung) ist eine Fein-
untergliederung' in Teilarbeitsginge, extrem bis zum Hand-
griff und Griffelement, was keinen zusitzlichen Mehraufwand
bedeutet, wenn man die Unterlagen gleichzeitig zur Erarbei-
tung von Arbeitsplanstammkarten, Arbeitsunterweisungen
u. a. verwendet.

Hohe Instandsetzungsstiickzahlen und kleine Taktzeiten er-
fordern auf alle Fille eine feinere Untergliederung als im
vorliegenden Beispiel, dabei sind Aufwand und Nutzen ge-
geneinander abzuwigen. "

Ausgangspunkt dafiir sind im allgemeinen bereits vorlie-
gende Arbeitsablaufplane oder technologische Unterlagen der

Hersteller, wie Demontage- und Montageanleitungen, Mon-

tage- und Kontrolltechnologicn im [FerligungsprozeB usw.
Im vorliegenden Beispiel wurden die Ereignisse nicht nu-
meriert, sie stellen jeweils Beginn und Beendigung des be-
zeichneten und numerierten Arbeitsgangs dar.

Schritt 2:

Ermittlung des Elfektivzeitaufwands fiir die einzelnen Ak-
tivititen nach den bekannten Methoden.

Schritt 3:

Darstellung der Arbeitsfolge im zeitbezogenen Netzwerk ent-
sprechend den Bedingungen:

— Welche Arbeitsginge miissen abgeschlossen sein, bevor
der nichste beginnen kann?

" — Welche Arbeitsginge konnen parallel (gleichzeitig) zu-

einander ausgefithrt werden?

Als Kriterien wirken dabei:

— Technisches Kriterium (konstruktiv, fertigungstechnisch
und instandsetzungstechnisch bedingte Folge)

— Arbeitsschutzkriterium (gegenseitige Gefihrdung bei pa-
rallel verlaufenden Arbeitsgiingen)

— Arbeitsplatzkriterium (gegenseitige Behinderung bei pa-
rallel verlaufenden Arbeitsgingen, Moglichkeiten des Ar-
beitsplatzes, Raumbedarf)

Bild1. Netzwerkdarstellung der moglichen Arbeitsfolge bei der Mih- Arbeitsgéingen 24 und 25 sind 5 bis 10 % Zeitaufwand fir
drescherinstandsetzung (Auszug) ; Ak moglicher Arbeitskrifte- Reinigung und Transport enthalten
einsalz im Arbeitsgang, Tefr effektiver Zeitaufwand, bei den
L. , Zeit .
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— Aufwandskriterium (Arbeitsfolge nach geringstem Aul-
wand festlegen)

— Gitekriterium  (Arbeitsfolge muB bestmogliche Qualitat
sichern)

Nach diesen Gesichtspunkien werden die Aktivititen ent-
sprechend ihrem Zeitverbrauch im Netzwerk cingezeichnet.
Dabei bleibt zuniichst unberiicksichtigt, dafl mehrere Arbeits-
krifte den Arbeilsgang crledigen konnen. Das erfolgt erst
bei der Festlegung der Arbeitstakte, um dic konkrete Gestal-
tung des Taktsystems nicht von vornhercin einzuschrinken.
Es emplichlt sich aber, als Anhaltspunkt in das Netzwerk
aufzunehmen, wieviel Arbeitskriifte entsprechend der mig-
lichen Arbeitsteilung maxiinal am Arbeitsgang eingesetzt
werden kénnen (Spalte 3 im Bild 1), wobei die mbgliche
Arbeitsteilung einen relativ grofien Spiclraurmn lifit und von
vielen Faktoren abhéngt. Hier sollten schon die betricblichen
Bedingungen bekannt sein.

Nach der gleichen Mcthodik kénnen Teilnetzwerke fir Bau-
gruppen {(Instandsetzung von Schneidwerk, Molor, u. a.) anl-
gestellt werden. Aus Platzgriinden machte sich die Fortlas-
sung des daliir vorgesehenen Beispiels erforderlich.

Schritt 4:

Die Darstelhing der méglichen zeitlichen Verschicbung von
Arbeitsgiingen  (Schlupl) ohne™ Beeinflussung der vorange-
cgangencn oder nachfolgenden Lreignistermine ist im vor-
liegenden I'all cinfach und erfordert keine Berechnung. Der
Schlupf wird dureh dic Darstellung im ZeitmafBstab sofort
crkennbar, behilt aber quantitativ nur solange Giiltigkeil,
wic die Erledigung der Arbeitsgiange durch eine Arbeitskraft
aulrechterhalten wird. Wichtiger als dic Grofle der Schlupf-
zeil ist zun#chst die qualitative Aussage, in welchem Bereich,
der durch vorangegangene und nachfolgende Lreignissc
begrenzt wird, cine Aktivitiat zeitlich verschoben werden
kann.

3.2, Betriebliche Projektierung des Flieverfahrens

3.2.1. Technologische Grunddaten
Thre Berechnung erfolgt in {iblicher Art [6].

Bei ciner jihrlichen Instandsetzungsstiickzahl von 280 M:ih-
dreschern IS 175 sowie 170 verfiighbaren Arbeitstagen ergiibe
sich ein tiglicher ProduktionsausstoB von 1,64 Maschinen.
Bel einer taglichen Arbeitszeit von 8,75 h oder 525 min und
cinschichtigem Betrieb errechnet sich dic Taktzeit T, zu:
525
Ty = - = 320 min

1,64
Bei einem clfektiven Gesamtinstandsetzungsaufwand im
IlieBverfahren von 56 000 h ergibt sich die Anzahl der ein-
zusetzenden Arbeitskrific:

56 000
170 - 8,75

~ 38 Ak
Enisprechend der vdumlich bedingten Standplitze werden
dic unmittelbar aufeinanderfolgenden Takte (Haupttakte)
festgelegt, so daB sich aus ihrer Anzahl (angenommen mit 7)
die Durchlaufzeit Tp ermitieln 1aBt, wobei man Parallel-
nnd Nebentakte aufler acht lassen kann:

Tp =17 - 320 = 2240 min

3.2.2. Methodik des weiteren Vorgehens

Mit der ermittelten Taktzeit geht man in das Ausgangs-

schema (Bild 1} und legt Inhalt und Umfang der einzelnen

Takte fest.

Dabei sind die bekannten Grundsitze zu beachten:

— Die Gesamtzeit un ‘Takt mufl der Tuktzeit oder emem
ganzzahligen Vielfachen von ihr entsprechen.  Dabet
sollte dic Taktauslastung im Bercich voiu 90 bis 105 %,
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liegen und in den Demontagetakten kleiner als 100 0/,
sein [6].

— Der Gesamnitaki solite in sich relativ abgeschlossene Ar-
heitskomplexe enthalten (Baugruppen, Arbeitsart).

— Die notwendige Qualifikation der cinzusctzenden Arbeits-
krifte mufB beachtet werden; die Anforderungen im Takt
diirfen nicht zu stark voneinander abweichen.

— Dic Bedingungen des Arbeitsplatzes entsprechend den
Hauptarbeiten im Takt miissen den Arbeitsgang zulassen.

Damit gestattet das Ausgangsnetzwerk die schnelle Erarbei-
tung von Arbeitsablanfplinen [iir beliebige Ausgangsdaten,
wie Kapazitiat, Taktzeit, Taktanzahl usw., wobel die notwen-
dige Arbeitsfolge, Méglichkeiten der zeitlichen Verschiebung
von Arbeitsgiingen und ihr EinfloB auf die Folgeaktivititen
cinfach erkannt und beriicksichitigt werden konnen.

Parallel zur Taktbestimmung ergchen sich auch die Anzahl
der cingesetzten Arbeitskrifte im Takt zu

Gesamtzeit im Talkt

Ty

ATakt —

Sind Takteinheit und Anzahl der im Takt eingesetzten Ar-
beitskrilte geklirt, 1aBt sich die Arbeitsfolge [iir jede Arbeits-
kralt im Takt festlegen, d. h. ¢in konkrctes Arbeitsbild fiir
jeden Takt erarbeiten (Bild 2).

Dabel wird es im allgemecinen nochmals zu Verschiebungen
von Arbeitsgingen kommen, die mit Hilfe des Ausgangs-
netzwerkes vorgenommen und deren Zulidssigkeit und Aus-
wirkung daran iibersehen werden kann.

Hierbel sind auch Entscheidungen iiber notwendige Verkiir-
zungen von Arbeitsgingen zu trelfen, um die Kontinuitit
des I'lieBprozesses zu sichern.

Nach Beendigung dieser technologischen Planung kénnen
alle weiteren technologischen Aufgaben in Angnff genom-
men werden, wic Betriebsmittelplanung, Materialbereitstel-
Tung, Kontrolltechnologie usw. )

3.3, Leitung und Kontrolle des Produktionsablaufes

Der unterschiedliche Abnutzungsverlauf von Tinzelteilen und
Baugruppen gleicher Art, dic z T. snbjcktive Beurteilung
und Abnutzung hinsichtlich der Schadensgrenzen [7] und dic
instandsctzungshedingten Schwankungen des Arbeitsanfalls
verlangen trotz sorglilligster technologischer Planung stin-
dige Entscheidungen und einen hohen operativen Aufwand
zur Leitung, Organisation und Kontrolle der Produktion.

Der gegenwiictige Stand in den Instandsclzungsbetrieben st
dadurch gekennzeichnet, daf noch hohe Warte- und Still-
standszeiten durch Mingel in der operativen Leitung des
Instandsctzungsprozesses entstchen. Sie kénnen gesenkt wer-
den. wenu inshesondere die mittleren technischen Leitungs-
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Bild 2. Arbeitsaufteilung im Takt (Beispiel)
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Maschine

Bild 3

1 Mihdrescher- ‘mati .
—— 28 27 2% 25 2% 23 22 X Informationstafel ;
‘Ekl instondsetzung t als verschicbbare Einzeltafeln oder als mit
T T Demanta 77 Kreide beschreibbare Teiste zu geslalten,
RAK) Az,?ﬁlr 7‘-7-8-77 TS, Taklzeit: x Leuchtanzeige
2 | Demontage 632 J320min
@ |51 %W\’
3 | Inslandselzung i 325 kiwe 3 . :
) .;;2}3 39 : Lo x % W ausfallende kleinste Zahl kann gleichzei-
,§’, 47'.772%3 | I ‘l—x’\’ 70| B ] 9 tig die Ist-Plancrfillung (instandset-
(g) Zﬂ%w%o 5 f | 946 59, | 1%, zungshezogen) angeben.
A —+ X 3 5 i "m .
g) 6’;0?3/005769 » : i | 549 Planerfiiliung : In der crsten Spalte der Tafel sind u. a.
7 | Endkonirolle r | = : P e . dic Nummern der Arbellsgungc- aus r_le-m
1(2’ %1750 !I %3 $ *Jf‘ t 9. Ausgangsschema angegeben, die in dic-
B 31~~3r3,4‘4,'46 ~ Jzox | ! Ist: x sem Takt auszulihren sind. Die Zahlen
2(5 f}”’nggs | | A Schadenauinahme iiber den Pleilen (Aktivitiiten) geben
3P | Schneidwerk . ; o Gillekortrolte den Gesamtarbeitsaulwand im Takt in
ﬁf ;i}j[”'hijerk e Minuten an. Die Zeichen in den Takten
©B) | 22627 o bedingler Schiupf geben an, wann und wo Schadensauf-
‘?3’; 5{555&’.‘!;’5*34404, sl {0 Teil cs Takles) nahmen oder Giitekontrollen erforderlich

kriifte, wic Meister, Giitckontrolleur, Arbeitsvorbereiter . a.
cinen stiindigen [berblick iiber den Stand der Produktion
in den cinzelnen Takten hesitzen und von den Arbejtspliit-
zen aus jederzeit schnell zu errcichen sind. Diesem Ziel
komint bereits die Netzwerkdarstellung entzegen, speziell
soll aber dazu der Linsalz ciner Informationsanlage vorge-
schlagen werden (Bild 3). Diese Anlage sollte ihren Standort
in der Produktionsleitung des Betriches oder im Meisterbiivo,
der Reparalurannalime o. ii. haben, also in cinemn stindig
besetzten Arbeitsraum angebracht wevden. vou dem aus eine
stindige Ubersicht iiber den Aufenthalt der produktionslei-
tenden Kriilte hesteht.

Die Anlage (Bild 3} besteht aus:
a) Anzeigetafel
b) Signalgeber

a) Anszeigetafel

Auf ihr ist der Aufhau des FlieBsystems und die Anordnung
der cinzelnen Takte zucinander dargestellt, bezogen anf das
Beispiel der Mihdrescherinstandsetzung.

Dic Haupttakte 1 bis 7 folgen kontinuicerlich aufeinander
und besilzen keine wesentliche Zeitreserve, wie es dem Cha-
rakter des FlicBprozesses entspricht. In der Netzwerksprache
ist dieser Weg kritisch, d. h. jede Zeilunier- oder -itberschrei-
tung gelihrdet den Produktionsablauf und die Planerfiillung.
Die Paralleltakie 1 P bis 5 I> miissen an sich auch in der Taki-
zeit abgewickelt werden. Bedingt kann jedoeh Sehlupf auf-
treten oder cine Zeilverschichung des Gesamttakles in Kauf
genommen werden (z. B. kénnen P 3, 4, 5 auch parallel znin
Takt 4 verlaulen).

Dieser Schlupf darf jedoch nur zeitweilie auftrelen und mnul
durch organisatorische Mafinahmen, wie Einsatz zusitzlicher
Ak, Verwendung von Reserve-Austauschbaugruppen, Ziel-
priimicn zur Aufhebung vou Riickstinden oder Iercinnahme
von Maschinen mil geringem Arbeitsaufwand u. dgl. wieder
ausgeglichen werden, um keine Auswirknngen anf die konti-
nuierliche Folge der Hanpttakie zu gestatien.

Die Abhingigkeit zwischen Hauptl- und Paralleliakten wiwd
durch die unterbrochene Linie mit Pleil dargestellt, die also
gleichzeilig den Weg dev Baugruppen vomn Haupitakt (De-
montage) zum Hauptlakt (Moulage) zeigen.

Bei der Darstellung der Scheinaktivititen zwischen den
Haupttakien (— — — ——») wurde der Zeitverbrauch heim
Taktwechsel nicht beriicksichtigt.

In der Kopfreihe der Tafel werden die Maschinen (nach lau-
fenden Nuinmern in Verbinduug mit der Kommissionsnum-
mer des Auftrages) angegeben, an denen im jeweciligen Talkt
gearbeitet wird. Bei Taklwechsel miissen dic Nummern cben-
falls um einen Takt weiter geriickt werden. Die jeweils her-

474

sind. Die Taktzeit, Zcitangabe des niich-
sten Taktwechsels, Anzahl der cingesetz-
ten Ak im Takt und der Stand der Plan-
crfitllung sind wichtige Ovienticrungsdaten fiir dic Produk-
tion und ihre Leitung.

Erginzungsmaiglichkeit: In die frcien Felder kénnen Anga-
ben der erreichten Qualititsstufe oder der Platz im Wettbe-
werb zwischen den Arbeitsgruppen mit farbiger Kreide eln-
getragen werden.

b) Signalgeber

Signalgeber an den Arvbeitsplitzen (Taklen) sichen in Ver-
bindung mit der Anzeigetafel. Licht- und Tonsignale, vom
Arbeitsplatz iiber Schalter ausgelést und in der Zentrale
wahmehmbar, zeigen an, dafl am cntsprechenden Arbeits-
platz Hilfe, Beratung, Kontrolle, Material bzw. allgemein
die Klirung technischer, technologischer oder organisatori-
scher I'ragen notwendig ist.

Signale kénnen zum Beispiel folgendermafBen vercinbart
werden::

Licht- und Tonsignale

1 X kurz: Meister
2 X kurz: Giitekontrolleur
3 X kurz: Materialversorgung

Bei Beendigung der Arbeit im, Takt kommt von, dort ein
Lichtdauersignal, d. h. das entsprechende Teld der Anzeige-
lafel leuchtet auf. Erst wenn die Feldev aller Takte leuchten,
kann der Taktwechsel durchgefithrt werden (langes Ton-
signal).

Die Produktionsleitung
mationen

erhiilt dadurch folgende Infor-

IFelder leuchten vor Ablauf der Taktzeit auf ———>
cs mufl Zusalzarbeit zngewicsen werden,

Felder bleiben dunkel —> sofortige Entscheidun:
gen zur Gewiithrleistiug des planmiiBligen Taktwechsels er-
forderlich.

Damit sind Stérungen im Produklionsablauf sofort zu ecr-
kennen und zu beheben. Das fiihrt gleichzeitig zu vationel-
lem Einsatz des leitenden technischen Personals und zu
ciner stiiudigen Ubersicht iiber den Arbeitsablaul. Dic Ver-
minderung von Warle- und Stillstandszeiten erhéht die Pro-
duktivitiit und dic Arbeitsfreude. Auch weniger eng mit der
Produktion verbundene Betriebsangchérige Lénnen sich
schnell orientieren. L2in Muster der Inforinationsanlage wurde
in der Ingenicurschule fiir Landtechnik Nordhausen entwik-
kelt und zur Schulleistungsschau vorgestellt.

4. Zusammenfassung

Dic Anwendung der Methodik der Netzwerktechnik gestattet
dic wisscnschaftliche Durchdringung des industriemiifigen
Instandsetzungsnrozesses. Die logische Analyse fithrt zu
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einem optimalen Arbeitsablauf, kontinuicrlicher Arbeits-
krafteauslastung im FlieBverfahren und zum Erkennen der
Zusammenhiinge im Gesamtsystem. Die davon abgeleiteic
Informationsanlage erleichtert cine gute lLeistung und Kon-
trolle des FlieBprozesses durch rechizeitiges Erkennen wid
Verhindern von Stérungen und sofortigen Ausgleich instand-
setzungsbedingt unkontinuicrlichen Arbeitsanfalls.

Gesamtergebnis ist die Steigerung der Arbeitsproduktivitiit
in der technologischen Vorbereitung und in der Produklion.
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Zur Netzplantechnik in der Landwirtschaft

Dabei bedeuten:

fe  zu crwarlende Zeit, die nach der Errechnung praxisgemnif aufl
volle Tuge aufl- hzw. abzurunden ist und an den cenisprechenden
Netzpfeilen steht,

a optlische Zeit (d.i. der kleinste Zeilaufwand unter giinstigslen

Bedingungen),
m  realistische, wabhrscheinlichste Zeit (normales Geschichen),

O pessimistische Zeit (Ablaul unter widrigen Umstinden, dic noch
im Bereich des Normalablauls liegen)

Von erzieherischem Werl ist die stiindige, gedankliche I{om-
bination dieser Definitionen mit den tdglichen, praktischen
Erfahrungen. Wer wirtschaftlich denkt, wird auch wirtschalt-
lich handeln. Grundziige sozialistischer Rationalisierung sind
herechnendes Vergleichen und Uberlegen, das Fragen nach
der Rentabilitit.

Was sind Zwischen-Netzpldne?

Komplexaktivititen werden im Haupinetz durch benach-
barte, doppeltumzogene Lreigniskreise Degrenzt. Ihre detail-
lierte Darstellung erfolgt in gesonderten Netzdiagrammen.
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