schlieBlich der zundchst noch vorhandenen
Ablufthaube regelmaBig eingeordnet wird.
Dabei sind gleichzeitig die VerschleiBerschei-
nungen zu erfassen und zu beseitigen, die die
Standsicherheit des Silos beeintrachtigen. Die
DruckmeBdosen sind witterungsgeschiitzt so
anzubringen, daB durch Uberbefiillung her-
vorgerufene Beschickungsverluste mit Sicher-
heit vermieden werden. N
3.2. Kifigbaugruppen

Die landwirtschaftliche Eignungspriifung, die
sich in erster Linie mit der technischen Funk-
tion der vorgestellten Maschinen und Gerite
befal3t, kann aber nicht ohne die Erfassung von
Qualitatsparametern der mit diesen Ausriistun-
gen erzeugten Produkte zu einer vollstandigen
Aussage kommen. Bei der Eierproduktion
spielt die schadigungsarme Gewinnung der Eier
eine 6konomisch unmittelbar wirksame Rolle.
Die Ermittlung der Anteile erzeugter Scha-
lenschiden wird deshalb bei jeder Priifung von
Kifiganlagen mit Eiersammeleinrichtungen
vorgenommen und mit dem Hersteller aus-
gewertet, um auch auf diesem Gebiet einen
Qualitatszuwachs zu gewihrleisten. Die Er-
gebnisse dieser Priifung von 4 Anlagengenera-
tionen wurden in Tafel 2 zusammengestellt.
Daraus geht hervor, daB sich die durch die
Ablage der Eier und deren Transport hervor-
gerufenen Schalenschiden unter normalen
Produktionsbedingungen im Verlauf der Ent-
wicklung insgesamt um etwa !/; vermindert
haben. Dabei sind die am Eierelevator her-
vorgerufenen Schalenschiden von 4,38 auf
1,58 % gesenkt worden. Neben der erfreulichen
Minderung der Verluste ist dieses Ergebnis fiir
die weitere Mechanisierung und Automatisie-
rung der Eierabnahme von groer Bedeutung,
die eine Zentralisierung des Eierstroms mit

Tafel 2. Schalenschaden in Kdfiganlagen mit mechanischer Eierabnahme
Anlagentyp  Priifjahr  entstandene Schalenschaden in den einzelnen Anlagenbereichen
Kafig- Band- Eier- Transport gesamt
sammel-  transport eclevator zum Sammeltisch  (Kifig bis Sammeltisch)
rinne
% % % % %
L 133 1975 9,47 1,63 438 — 15,48
L 134 1977 571 0,92 242 — 9,05
L 133-20 1980 6.20 1.80 1,20 9,20
L 112 1981 8,67 1,58 — 10,25

storungs- und verlustarmen Forder- ynd Uber-
gabeelementen voraussetzt.

Ahnliche Ergebnisse lassen sich auch fiir an-

dere Baugruppen der Kiafiganlagen auffiihren,
wobei die angestrebte Funktionssicherheit nur
z.T. erreicht wurde. Die Entmistung innerhalb
der Kifigbatterie kann hierfiir genannt werden.
Durch den Einsatz der Intervallentmistung
wurde der Reparatur- und Instandhaltungs-
aufwand auf etwa 40 % gesenkt und die Funk-
tionssicherheit im automatischen Betrieb we-
sentlich erhoht. Der automatisch dosierte Was-
serzusatz in der Langsentmistung, der wiahrend
der Priifung erfolgreich angewendet wurde, ist
z.Z. noch eine Voraussetzung fiir die optimale
Nutzung des Systems und verhindert gleich-
zeitig unerwiinschte Verschmutzungen von
Kafigboden und Eiern. In der kiinftigen Ent-
wicklung der Entmistungstechnik sind deshalb
die Arbeiten auf eine weitere Verbesserung der
Funktionssicherheit bei Reduzierung des Was-
sereinsatzes zu richten.

3. Zusammenfassung
In den Ausfiihrungen zu Ergebnissen der Prii-
fung von Gefliigelanlagen wurde versucht, aus

der Vielzahl der Priifobjekte einige Details
herauszugreifen und zu zeigen, wie die land-
wirtschaftliche Eignungspriifung alle Krifte
daransetzt, daB den Gefliigelproduktions-
betrieben der sozialistischen Landwirtschaft
Maschinen und Gerite zur Verfiigung gestellt
werden, die den wissenschaftlich-technischen ;
Erkenntnisstand beriicksichtigen und zu einer
kontinuierlichen Verbesserng der Effektivitat,
der Produktionssicherheit sowie der Arbeits-
und Lebensbedingungen der Werktitigen bei-
tragen.
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1. Einleitung

Bei der standigen Erhohung der Effektivitat
aller Phasen des Reproduktionsprozesses
kommt der Organisation der Instandhaltung
eine besondere Bedeutung zu. Diese wirkt sich
einerseits als wesentlicher Kostenfaktor un-
mittelbar auf das Betriebsergebnis aus, zum
anderen hat sie inindustrieméBigen Tierproduk-
tionsanlagen entscheidenden EinfluB auf die
Ausnutzung des genetischen Leistungspoten-
tials der Tierbestande [1].

IndustriemiiBige Produktionsmethoden erfor-
dern dabei eine wissenschaftliche Instandhal-
tungsorganisation, die eine langfristige Analyse
des Schadigungsverhaltens der Baugruppen
und -teile sowie eine kontinuierliche Schwach-
stellenermittlung und -bekampfung voraus-
setzt. Auf dieser Grundlage konnen die erfor-
derliche hohe Verfiigbarkeit der Anlagen ge-
sichert, der Gebrauchswert stindig erhoht und
das Betriebsergebnis verbessert werden.
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2. Grundsiitze der Instandhaltungsorgani-
sation in Grol!an!agen der Tierproduk-
tion

Eine wissenschaftliche Instandhaltungsorgani-

sation ist identisch mit der Organisation der

planmaBigen vorbeugenden Instandhaltung.

Diese verlangt aufgrund der Vielzahl der ein-

gesetzten Bauteile, der Verschiedenartigkeit

ihrer Beanspruchung und ihrer Schadigungs-
charakteristik eine sinnvolle Verkniipfung der
verschiedenen Instandhaltungsmethoden zur

Instandhaltungsstrategie fir das betreffende

Maschinensystem.

Bauteile und Baugruppen sind nur dann nach

der Ausfallmethode instand zu setzen, wenn

die erforderliche Einsatzverfiigbarkeit nicht
unterschritten wird und kein zeitabhingiges

Ausfallverhalten vorliegt. Die Instandsetzung

nach der Ausfallmethode entspricht damit der

Instandsetzung in der laufenden Produktions-

periode und ist aufgrund der Spezifik der

Hauptproduktion auf ein Minimum zu sen-

ken.

Wenn zwischen Betriebs- und Aussonderungs-

grenze des betreffenden Elements eine volle
Produktionsperiode liegen muB, so ist die In-
standsetzung grundsatzlich im starren Zyklus
durchzufiithren. Diese Methode ist vor allem
bei solchen Baugruppen und Bauteilen an-
zuwenden, bei deren Ausfall ein Produktions-
risiko entsteht.

Die Instandhaltung nach Uberpriifung als ko-
stenoptimale  planmaBige Instandhaltungs-
methode ist durchzufiihren, wenn zeitabhan-
gige VerschleiBparameter bekannt und ent-
sprechende Priifmethoden anwendbar sind.
Diese drei Instandhaltungsmethoden setzen
langfristige Untersuchungen des Schidigungs-
verhaltens voraus. Neben der analytischen
Arbeit ist auf die reichen Erfahrungen der lang-
jahrig beschaftigten Werktitigen in der In-
standhaltung und Hauptproduktion zuriick-
zugreifen.

Voraussetzung fiir die Realisierung der plan-
miBigen vorbeugenden Instandhaltung ist die
Wartung und Pflege der-Anlagen. Werden hier
Nachlassigkeiten zugelassen, dann ist €$ nicht
moglich, eine planmaBige Instandsefzung
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durchzufilhren. Es ist deshalb erforderlich,
verbindliche Pflege- und Wartungsplane fir
jede Baugruppe zu erarbeiten, die Ausfiithren-
den festzulegen und die Einhaltung der War-
tungs- und Pflegeintervalle zu kontrollieren.
Hierbei ist von entscheidender Bedeutung, dafl
die Werktitigen nicht nur die Wartungs- und
Pflegeplane ausgehidndigt bekommen, sondern
auch begreifen, welche weitreichenden Folgen
eine gute oder eine ungeniigende Wartung und
Pflege hat. Die Werktatigen sind deshalb re-
gelmiflig zu schulen und iiber neue Erkennt-
nisse zu informieren. Dabei muB} die materielle
Interessiertheit an einer- guten Wartung und
Pflege durch geeignete Lohnformen und ziel-
gerichteten Einsatz von Pramienmitteln ver-
stirkt Anwendung finden. Im Frischeierbetrieb
Neukirchen des VEB KIM Karl-Marx-Stadt
zeichnete sich z. B. ab, da8 zum Ende der Pro-
duktionsperioden in einigen Anlagen die War-
tung und Pflege vernachldssigt wurde. Die be-
treffenden Werktitigen waren der Meinung,
daB durch die nachfolgende Instandsetzung in
der Serviceperiode diese Vernachldssigungen
keinen EinfluB mehr auf die Zuverldssigkeit
der Anlagen haben. Durch die intensive Aus-
wertung des Pflegezustands der Anlagen vor
jeder Serviceperiode im Kollektiv der Instand-
haltungsmechaniker wurden diese Werktitigen
motiviert, die Wartungs- und Pflegezyklen bis
zum letzten Produktionstag einzuhalten.

Die Forderung nach einer stindigen Verbes-
serung der Effektivitit der eingesetzten Grund-
mittel wird erfiillt, wenn in der Organisation
der Instandhaltung die Schwachstellenermitt-
lung und -beseitigung einen festen Platz ein-
nehmen. Dazu ist es erforderlich, dal vom
Anlagenhersteller in Zusammenarbeit mit allen
Anwenderbetrieben kontinuierlich eine
Schwachstellenermittiung durchgefithrt wird
und typische Schwachstellen bereits in der
Neuproduktion beseitigt werden.

Allgemein wird ein technisches Objekt als
Schwachstelle bezeichnet, dessen Schidi-
gungsverhalten ungiinstiger als das vorgege-
bene Normativ ist. Dariiber hinaus muf§ ein
technisches Objekt in dem Moment als
Schwachstelle bezeichnet werden, in dem eine
bekannt werdende realisierbare konstruktive
Anderung  zur  GebrauchswerterhGhung
fuihrt.

Weiterhin kann festgestellt werden, daB i. allg.
nicht die spektakuldren Schdden, die sich den
Beteiligten einprégen, aber nur selten auftre-
ten, die wesentlichen Schwachstellen wider-
spiegeln, sondern Schiden kleineren Umfangs,
die sehr haufig auftreten. Sie finden im Rah-
men des routinemaBigen Betriebsablaufs und
der Arbeitsteilung in der Instandhaltung wenig
Beachtung[2].

Es muB also eine Methode gefunden werden,
mit deren Hilfe alle Schwachstellen erfaflt und
diejenigen mit dem hochsten Effektivititsver-
lust vorrangig bearbeitet werden konnen. Da
die Kapazitdten fiir die kurzfristige Realisie-
rung technisch neuer Losungen im Normalfall
unter dem objektiv vorhandenen Bedarf liegen,
sind Prioritdaten auf der Grundlage okonomi-
scher und volkswirtschaftlicher quantitativer
MaBstabe festzulegen. _

Im Frischeierbetrieb Neukirchen wird eine
Methodik angewendet, die diese Anforderun-
gen erfiillt. Mit Hilfe des betrieblichen Ra-
tionalisierungsmittelbaus besteht die Moglich-
keit, Schwachstellen mit dem hochsten
Effektivitatsverlust vorrangig zu beseitigen.
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3. Schiadigungsverhalten der 3-Etagen-
Legehennenanlage L 133
Im Frischeierbetrieb Neukirchen wurden in
den Jahren 1974 bis 1979 40 Hallen 12m X 88 m
mit dem Maschinensystem L 133 ausgeriistet.
Die Grenznutzungsdauer (GND) dieser Anlage
wird von der GND der Kafigsektionen und der
Baugruppe Entmistung bestimmt. Gegenwartig
betrdgt die normative Nutzungsdauer 8 Jahre.
Die Baugruppe Entmistung mit Kratzerkette
und Blechwanne mufte bereits nach 3 Pro-
duktionsperioden, d.h. nach rd. 4 Jahren, mit
einem Aufwand von rd. 60000M je Halle ge-
wechselt werden. Dabei kam die vom VEB
KfL Aue und vom eigenen Betrieb entwickelte
Faltschaberentmistung zum Einsatz. Gleich-
zeitig wurden in die vorhandenen, stark kor-
rodierten Kotwannen Asbestzementplatten
eingelegt. So konnte eine Restnutzungsdauer
von weiteren 4 Produktionsperioden gesichert
werden.
Gegenwartig sind nach 5 Produktionsperioden
an den Blechtrennwznden der Kifigsektionen
die ersten Durchrostungen festzustellen. Nach
weiteren 1 bis 2 Produktionsperioden werden
sich diese Locher'so vergroBert haben, dal3 sich
die Tiere verletzen konnen. Andererseits lassen
die restlichen Bauteile der Kéafigsektionen eine
Mindestnutzungsdauer von 10 bis 12 Produk-
tionsperioden erwarten. Deshalb muBte ent-
schieden werden, ob entweder die durchgero-
steten Blechtrennwinde zu wechseln sind, um
die Anlagen weitere 4 Produktionsperioden
betreiben zu konnen, oder ob ein kompletter
Anlagenwechsel nach 7 Produktionsperioden
durchzufiihren ist.
Da der Wechsel der Blechtrennwénde eine

-vollstandige zerstorungsfreie Demontage des

Kifiggrundgeriistes erfordert, stehen die gerin-
gen Materialeinsparungen in keinem Verhaltnis
zu dem zusitzlich erforderlichen Arbeitszeit-
aufwand. Deshalb wurde beschlossen, die
komplette Anlage nach spatestens 7 Produk-
tionsperioden zu wechseln. Im Interesse einer
hoheren Materialokonomie muf3 deshalb ge-
fordert werden, alle Bauteile des Kafiggrund-
geriistes so zu gestalten, daB sie eine Mindest-
GND von 10 Produktionsperioden erreichen.
Damit wiirden die Kosten fiir die Ersatzinve-
stitionen von Komplettanlagen L 133 im Bei-
spielbetrieb von durchschnittlich 720000 M/a
auf 1032000M/a sinken.

Ein weiterer Schwerpunkt der Nutzungs-
dauererhohung ist die Gestaltung der Bau-
gruppe Entmistung. Hier werden gegenwirtig
Profilbleche als Auflage fur die Asbestzement-
platten eingesetzt. Diese Bleche sind nach
4 Produktionsperioden so weit korrodiert, daB
sie ihrer Funktion nicht mehr gerecht werden.
Diese Baugruppe ist also weiterhin nach 4 Pro-
duktionsperioden zu ersetzen, obwohl die As-
bestzementplatten eine Mindest-GND von
10 Produktionsperioden erreichen durften.
Damit muf8 ein hochwertiges Bauteil deshatb
ausgewechselt werden, weil ein geringwertiges
Bauteil vorzeitig ausfillt. Da die Profilbleche
nur durch Korrosion beansprucht werden, ist
an diesen der Korrosionsschutz so zu verbes-
sern, daB ebenfalls eine GND von 10 Produk-
tionsperioden erreicht wird. Damit kénnten im
Frischeierbetrieb Neukirchen weitere
350000 M/a an Kosten eingespart werden. -
Die laufende Instandhaltung der Kafiganlage
betrifft das Ausrichten deformierter Blech- und
Drahttrennwiande, Kafigboden und Vorsteck-
gitter in den Serviceperioden.

An der Wasserversorgungsanlage sind nach
7jahriger Nutzungsdauer noch keine signifi-
kanten Ausfille festzustellen. Sie durfte die

geforderte GND von 10 Produktionsperioden
erreichen.

Die Instandhaltung der Futterketten be-
schrinkt sich auf die Instandsetzung gerissener
Ketten. In den Flachkifiganlagen wurden diese
Ketten bis zu |0 Jahre betrieben, ohne daf
sich ein Wechsel| erforderlich machte. Daraus
leitet sich ab, daB bei gleicher Materialgiite eine
Mindest-GND von 10 Produktionsperioden
erreicht wird. Es ist jedoch festzustellen, dafl
die Ketten sehr unterschiedlich vergiitet wer-
den. So treten einerseits an sproden Teilstiik-
ken Briiche auf, andererseits ziehen sich die
Verbindungshaken durch zu geringe Zahigkeit
auf. Die Instandsetzung kann hier nur so er-
folgen, daB bei Ausfall die Langen mit mangel-

* hafter Qualitdt ermittelt und durch neue Ket-

tenstiicke ersetzt werden. Vom Hersteller ist
deshalb zu fordern, daB Ketten mit gleich-
bleibender Giite zur Auslieferung kommen.
Die Futterrinnen bestehen aus verzinktem
Stahlbech und haben, abgesehen von Friih-
ausfallen, eine Mindest-GND von 6 Produk-
tionsperioden. Ausfille traten durch Gewalt-
einwirkung vor allem in den Serviceperioden
auf. So wurden bei Instandsetzungs- und Um-
stallarbeiten von den Werktitigen die unteren
Futterrinnen betreten. Durch diese Uber-
lastung traten nicht zu beseitigende Deforma-
tionen auf, die einen Wechsel erforderlich
machten. Diesen Ausfillen wurde inzwischen
durch die Verwendung fahrbarer Arbeits-
podeste vorgebeugt. '

Die Verbindung der Futterrinnen mit den
Umlenkecken erfolgt durch AnschluBtroge.
Diese verschleiBen relativ schnell durch die
Reibung der Futterkette, wenn sie von den
Umlenkrollen nicht mehr exakt gefiihrt wird.
Sie miissen fast vollstindig in jeder Ser-
viceperiode gewechselt werden. Die In-
standsetzung muB hier auf der Grundlage von
Sichtpriifungen erfolgen. Die Umlenkecken,
bestehend aus Gehduse, Umlenkrolle, La-
gerbolzen, Gleitblech und Niederhalter, zeigen
ein Ausfallverhalten, das von vielen Ursachen
beeinfluft wird.

Die Gleitbleche und Niederhalter verschleien
proportional der Nutzungsdauer durch die
Reibung der Futterkette. Ein Wechsel dieser
Bauteile ist grundsitzlich nach starrem Zyklus
in jeder Serviceperiode erforderlich. Die Um-
lenkrolle aus Stahl gleitet auf dem Lagerbolzen
aus Stahl. Diese Gleitpaarung ist ungeeignet. In
der Rolle fehlt eine auswechselbare Buchse als
Verschleiteil. Diese Buchse wird im Rahmen
der betrieblichen Bauteilaufarbeitung nach-
traglich eingesetzt. Purch das Fehlen einer
umlaufenden Schmiernut ist eine ausreichende
Schmierung im Betrieb nicht gewihrleistet.
Daher kommt es zu hohen Ausfallen an Rollen
und Bolzen. Eine durchgefiihrte GND-Analyse
zeigte, daB nach 4 Produktionsperioden 96 %
der Rollen und nach 1,5 Produktionsperioden
100 % der Bolzen ausgesondert werden miissen.
Die Baugruppe Umlenkecke erfordert kon-
struktive Anderungen mit dem Ziel, die
Schmierung zu verbessern und die Gleitreibung
der Kette an Niederhaltern und Gleitblechen zu
mindern. Durch eine verianderte Geometrie der
Umlenkrolle kann erreicht werden, dafl die
Kette ohne Gleitreibung an anderen Bauteilen
umgelenkt wird.

Die Futterkettenantriebe sind grundsitzlich
nach 2 Produktionsperioden als Baugruppe zu
wechseln. Der Kettenantriebsstern ist dann
so weit verschlissen, daB er die Kette an der
Ablaufseite anhebt. Der Antriebsstern- kann
einmal gedreht werden, wenn die Paffedernut
auf der Welle verldngert wird. Damit verdop-



pelt sich die GND dieses Bauteils. Die In-
standsetzung der kompletten Baugruppe mub
- in der zentralen Werkstatt erfolgen. Hier sind
die Einzelteile nach den Ergebnissen der Scha-
densaufnahme instand zu setzen bzw. zu
wechseln.
Aufgrund der Anordnung des Futterketten-
antriebs in der Antriebsstation ist die Demon-
tage des Antriebs als geschlossene Baugruppe
nicht moglich. Die Blechkonstruktion ist des-
halb so zu verandern, daB sich der Antrieb
“ohne Zerlegung in seine Einzelteile demontie-
ren laBt.
Die einzelnen Futterketten- und Entmistungs-
kettenantriebe sind durch Scherstifte gegen
Uberlastung gesichert, die ihre Funktion nur
ungeniigend erfiillen. Kommt es zu Futterket-
ten- oder Entmistungskettenrissen. so arbeitet
der Antrieb weiter. Im ungiinstigen Fall werden
lange Futterkettenstiicke aus der Rinne ge-
zogen bzw. kommt es zu Folgeschaden an der
Entmistungsanlage.
Des weiteren haben die Scherstifte unter-
schiedliche Festigkeit, so daB die Scherkraft in
weiten Grenzen schwankt. Nach relativ kurzer
Zeit sind die Scherstiftfiihrungen ausgeschia-
gen. Dadurch wird der Stift zusitzlich auf
Biegung . beansprucht und bricht bereits bei
normaler Belastung. Diese Schwachstelle kann
durch Einsatz einer elektromechanischen
Uberlastsicherung und einer KettenriBiiber-
wachung beseitigt werden.
Gegenwartig ist die Antriebsrichtung der Fut-
terkette so festgelegt. daB die volle Kettenzug-
kraft auf die hinteren Umlenkrollen wirkt. Bei
Umkehrung der Antriebsrichtung wird dagegen
die Belastung dieser Umlenkroilen fast voll-
standig aufgehoben. Die Reibung der -Ket-
tenglieder ineinander sinkt an den Umlenk-
stellen ebenfalls auf ein Minimum. Technisch
ist die Umkehrung der Kettenantriebsrichtung
unproblematisch. Wird dazu noch die Umlenk-
ecke hinter dem Kettenantrieb federnd ab-
gestiitzt, so 1aBt sich eine einfache und zuver-
lassige Kettenrifiiberwachung realisieren.
Die eingesetzten Rohrschneckenforderer errei-
chen als Baugruppe eine Mindest-GND von
10 Produktionsperioden. VerschleiBerschei-
nungen treten an der Schneckenwelle und an
den Lagern auf. Die Lager sind in jeder Ser-
viceperiode auf Lagerspiel zu uberpriifen und
gef. zu wechseln. Die Schneckenwelle erreicht,
wenn keine Gewaltbriiche durch Fremdkorper
auftreten, ebenfalls die GND der Baugruppe.
Wie bereits dargelegt, wurde in allen Anlagen
die Kratzerkettenentmistung durch die Falt-
schaberentmistung ersetzt. Der Faltschaber
erreicht seine GND, wenn die Gleitfliche am
Mittelkorper verschlissen ist. Dann muf} diese
durch AufschweiBen eines neuen Gleitblechs
instand gesetzt werden. Untersuchungen von
Faltschabern nach der I. und 2.Produktions-
periode lassen eine GND von 3 Produktions-
perioden erwarten. Die beiden Fliigel zeigen an
den verstarkten Unterkanten nur geringe Ab-
nutzung. so daB nur der Mittelkorper instand
gesetzt werden muB. Nach 6 Produktionsperi-
oden-mufl der Schaber nach gegenwartiger
Einschdtzung als Baugruppe gewechselt wer-
den. Die Rundstibe (&10mm) als Verbin-
dungselemente zwischen den Schabern sind fiir
die auftretenden Zugkrafte von max. 2.5 kN
liberdimensioniert. Es traten jedoch Ausfille
durch Brechen einzelner Stabe im Gewinde-
bereich auf. Die Ursache hierfiir liegt in
Pendelbewegungen der Schaber. so dafl der
Rundstab auf Wechselbiegung beansprucht
wird. In der Folge treten durch Kerbwirkung
im Gewindebereich Daperbriiche auf. Diese
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Wechselbiegung konnte inzwischen durch eine
verdnderte Befestigung am Schaber verhindert
werden.

Das Zuriickziehen der Schaber erfolgt- mit
Hilfe eines verzinkten Stahlseils (&6 mm). Fur
die auftretenden Riickzugkrifte von rd. 750N
ist eine mehrfache Sicherheit vorhanden. Das
ReiBen von Seilen kann deshalb nur durch
Korrosion verursacht werden. Auf der Grund-
lage von Untersuchungen nach der 3. Produk-
tionsperiode ist eine Mindest-GND von 6 Pro-
duktionsperioden zu erwarten.

Die Umlenkeinheit mit Spannschlitten, Welle
und Rolle erreicht die GND der Gesamtanlage.
An der Rolle muf3 jedoch nach 3 Produktions-
perioden die Buchse gewechselt werden.

Wird die Umlenkwelle durch Druckfedern ab-
gestiitzt, so verringert sich der Verschlei an
den Elementen des Forderers. Weiter 148t sich

. dadurch eine einfache Kettenriliiberwachung

realisieren.

Die Rollenketten und Kettenrdader des Ent-
mistungsketten- und Futterkettenantriebs mis-
sen einer regelmaBigen Wartung und Pflege
unterzogen werden. Unter dieser Vorausset-
zung erreichen sie eine durchschnittliche GND
von 6 Produktionsperioden. Sie sind grundsatz-
lich gemeinsam nach Uberpriifung in den Ser-
civeperioden zu wechseln. Kriterium hierfiir ist
das Aufsteigen der Ketten auf die Ketten-
rader.*

Vor den Kifigen befindet sich eine Drahtgit-
terrinne, in der das Eierlangsband lduft. Diese
Rinnen zeigen nach 6 Produktionsperioden
noch keine Verschlei- und Korrosionserschei-
nungen. so dafl sie eine Mindest-GND von
10 Produktionsperioden erreichen diirften.
Wenn durch Verbiegen der Auflagebiigel eine
Querneigung dieser Rinnen auftritt, so erhoht
sich der Anteil schalengeschidigter Eier be-
trachtlich. Es ist deshalb erforderlich, geneigte
Rinnen entsprechend den Feststellungen des
Anlagenpersonals sorgfaltig wieder waagerecht
auszurichten. Diese wichtige Instandsetzungs-
maBnahme muB wihrend des Legebeginns in
der neuen Produktionsperiode erfolgen. Als
Priffmittel eignet sich hierfiir ein Winkelend-
maB von 90°. '

Die Langsbiander aus Dederongewebe diirften
eine Mindest-GND von 10 Produktionsperio-
den erreichen, wihrend Bander aus beschich-
tetem Gewebe nach 4 Produktionsperioden
durch Abrieb der Beschichtung nicht mehr in-
stand zu setzen sind. Sie miissen deshalb nach
dieser Nutzungsdauer gewechselt werden.
Der gegenwirtig eingesetzte Eierelevator mufl
spatestens nach der 3.Produktionsperiode
einer Grundinstandsetzung unterzogen werden.
Dabei sind der gesamte Elevator in der zentra-
len ‘Werkstatt zu demontieren und die Ein-
zelteile nach den Ergebnissen der Scha-
densaufnahme instand zu setzen bzw. zu
wechseln. Da die GND aller Elevatorbauteile
erheblich von der regelmiBigen Pflege, vom
Desinfektionsmittel- und Wassereinsatz .und
von der Werkstoffqualitit abhangt, sind In-
standsetzungen in den Serviceperioden aufler
der Grundinstandsetzung nach dem Uberprii-
fungsergebnis der einzelnen Bauteile durch-
zufiihren.

Die Antriebsrollen der Langsbinder haben
durch unterschiedliche Qualitat der Klebver-
bindung zwischen Gummirolle und Welle eine
GND von 0.1 bis 4 Produktionsperioden. Sie
kdnnen deshalb nur nach der Ausfallmethode
instand gesetzt werden.

Gleiches gilt fur die Forderkorbe sowie fiir die
Ubergabe- und Abnahmerechen. Sie miissen
gewechselt werden, wenn die Plastbeschich-

s

tung abgeplatzt ist bzw. wenn Finger abgebro-
chen sind.

Im Rahmen der Grundinstandsetzung des
Eierelevators miissen mehrere konstruktive
Anderungen zur Verlingerung der GND und
zur besseren Instandhaltbarkeit durchgefiihrt
werden. So sind die Lager der unteren Ele-
vatorwellen an Blechen befestigt, die sich nach
kurzer Zeit verbiegen. Diese Bleche sind des-
halb durch Winkelstahl zu ersetzen. Die Haupt-
und Mittelbandwellen sind durchgehende
Rohre, auf denen die Antriebs- und Abtriebs-
elemente aufgeschweit sind. MuB} eine An-
triebsrolle gewechselt werden, so ist eine ge-
samte Elevatorhilfte zu demontieren. Erst
dann kann die Welle herausgezogen werden.
Entsprechende Aussparungen am Elevatorge-
hause beheben diesen Mangel.

Die Elevatoren werden durch Gewindespindeln
an der oberen Welle gespannt. Die relativ
kurzen Elevatorketten mit 1'/,"-Kettenteilung
unterliegen bei der erforderlichen Vorspan-
nung durch den Polygonzug des’ Kettenrades
einer standigen Schwellbelastung. Des weite-
ren ist der Spannweg sehr kurz bemessen, so
daB die Abnutzungsreserve der Elevatorketten
nicht voll genutzt werden kann. Die obere
Welle ist deshalb federnd abzustiitzen. Der
Spannweg mufl ebenfalls verlingert werden.
Mit dieser Anderung kann eine betrachtliche
Verlangerung der GND der Elevatorketten er-
reicht werden. Im Frischeierbetrieb Neukir-
chen haben bereits der Grundinstandsetzung
unterzogene Elevatoren eine hohere GND als
neue erreicht. Das ist vor allem in einer TGL-
gerechten Farbgebung begriindet. Allein fiir die
Grundinstandsetzung der Elevatoren miufiten
im Betrieb jahrlich durchschnittlich 200000 M
aufgewendet werden. Diese Leistungen sind
weder materiell noch personell abzusichern.
Deshalb wurde von einem Neuererkollektiv ein
mobiler Eierelevator mit verbesserten Ge-
brauchseigenschaften entwickelt. Neben der
Erhohung der GND von 3 auf mindestens
10 Produktionsperioden durch Verzinkung des
Grundrahmens kommen nukr noch 2 Elevatoren
je Halle zum Einsatz.

Im Elevator entstehen Schalenschiaden der
Eier von 10 bis 25 %. Trotz sorgfiltiger Einstel-
lung der Ubergabeelemente lassen sich diese
Verluste nicht wesentlich senken. Es ist des-
halb dringend erforderlich, dafl die geplante
Entwicklung einer neuen Elevatorengeneration
kurzfristig zur Serienreife gefiihrt und in die
Produktion ubergeleitet wird.

4. SchluBbemerkungen

Nach 7jahriger Nutzungsdauer des Ma-
schinensystems L 133 im Frischeierbetrieb
Neukirchen kann festgestelit werden, daB die-
ses die Anforderungen an ein effektives Pro-
duktionsmittel der industriemagigen Tierpro-
duktion erfiillt. Erforderlich ist jedoch, daf} die
eingesetzten Baugruppen und Bauteile so ge-
staltet werden, daB sie eine abgestimmte GND
haben.

Eine wesentliche GebrauchswerterhShung ist
durch die Verbesserung des Korrosionsschut-
zes an den unverzinkten Baugruppen erreich-
bar. Weiterhin mu3 die Forderung gestellt
werden. daB vom Anlagenproduzenten mit
Beginn der Serienproduktion eines Erzeugnis-
ses eine kontinuierliche Analyse des Schadi-
gungsverhaltens und eine Schwachstellener-
mittlung durchgefiihrt werden. Nur so ist es
kiinftig moglich, den Gebrauchswert der ein-

gesetzten Produktionsmittel standig zu erhohen
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Zu Ergebnissen der Zusammenarbeit zwischen dem VEB LTA Dresden
und dem VEB KIM Radeburg

Ing. M. Steiner, KDT, VEB Landtechnischer Anlagenbau Dresden, Sitz Radeberg

Die Rationalisierung der Tierproduktionsanla-
gen mit kurzer Realisierungsphase ist eine
Forderung, die besonders bei Legehennenan-
lagen in den VEB Kombinat Industrielle Mast
(KIM) eine groBe Bedeutung hat. Es geht
darum, die Produktionsausfallzeiten so gering
wie moglich zu halten. Im Beitrag soll auf die
gesammelten Erfahrungen bei der Umriistung
von der 3-Etagen-Kifighaltung fiir Legehennen
(R 21) auf die 4-Etagen-Kifighaltung firr Le-
gehennen (L 134) im VEB KIM Radeburg,
Bezirk Dresden, eingegangen werden. Im Jahr
1978 wurde durch den VEB Landtechnischer
Anlagenbau (LL.TA) Dresden, Sitz Radeberg,
mit der Rekonstruktion im VEB KIM Rade-
burg begonnen, und bis Februar 1982 wurden
9 Meisterbereiche der Legehennenhaltung mit
einem Ausriistungswert von 12 Mill. M um-
geriistet. Damit wurden 864 000 Tierplitze ra-
tionalisiert und gegeniiber der 3-Etagen-
Kifighaltung 180000 Tietplatze zusitzlich ge-
schaffen. Eine solch umfangreiche Investi-
~ tionstatigkeit erfordert eine gute Vorbereitung
und das abgestimmte Zusammenwirken aller an
der Rationalisierung beteiligten Partner. Es hat
sich bewihrt, daB unter der Leitung des VEB
KIM Radeburg ein Operativstab arbeitet und
regelmaBig Beratungen durchfithrt. Mitglieder
des Operativstabs sind:
— Investverantwortlicher VEB KIM Rade-
burg
— Leiter der Eierproduktion VEB KIM Rade-
burg
— Leiter der Bauabteilung VEB KIM Rade-
burg
— Abteilungsleiter Technik VEB KIM Rade-
burg
— Tierarzt VEB KIM Radeburg
— Bereichsmeister des jeweils zu ratlonahsne-
renden Meisterbereichs
— Meister der PGH Elektro
— Montagemeister des VEB LTA Dresden:
Arbeits- und Kontrollgrundlage des Operativ-
stabs ist ein langfristig mit allen Partnern ver-
traglich vereinbarter Bau- und Montageablauf-
plan, der auf Detailpldnen der einzelnen Ge-
werke aufbaut. Dariiber hinaus gibt es fir
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und dem Anwender aktuelle Instandhaltungs-
.. vorschriften und Materialverbrauchskenn-
zahlen z. B. in Form eines erweiterten Grund-
mittelpasses zur Verfiigung zu stellen.
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jeden Meisterbereich 2 Bauablaufpline fiir die
Phase der Vorbereitung und die eigentliche
MaBnahme, den Plan der seuchenhygienischen
Abtrennung, den Plan der sozialen Betreuung
und die einzeinen Montagetechnologlen Diese
Pline beinhalten in geordneter Reihenfolge
klare Leistungsabgrenzungen, Verantwortlich-
keiten und exakte Realisierungstermine.
Die Umriistung eines Meisterbereichs beginnt
mit folgenden zwei Etappen:
— Ausstallung der Tiere durch das Meister-
bereichskollektiv des VEB KIM Radeburg
— Teildemontageleistungen der  Service-
schlosser und des Meisterbereichskollek-
tivs, wobei solche Demontageleistungen,
wie Entnahme der Futterketten, Aushiangen
der Futterrinnen und Entnahme der Boden-
gitter, ausgefiihrt werden. :
Damit wird eine Erleichterung beim Waschen
der Stallausriistung erreicht und ein mehr-
maliges Wechseln der Gewerke vermieden. Im

-Rahmen des Operativstabs wurde eine ein-

deutige und klare Abgrenzung zwischen den

Mitwirkungshandlungen der Schlosser des

VEB KIM Radeburg und den Leistungen des

VEB LTA Dresden vorgenommen.

Nach. der Teildemontage erfolgen

— Reinigung der Stille durch den VEB KIM

— Demontage der gesamten 3-Etagen-Kifig-
reihen und Transport auBerhalb der Stall-
hiille durch den VEB LTA

— Schrottverladung durch den VEB KIM

~— Nachwaschen des StallfuBbodens und der
Querkanile durch den VEB KIM

— Durchfithrung erforderlicher BaumaBnah-
men durch die Baubrigade des VEB KIM

— Installation der Beleuchtung und Kabel-
verlegung durch die PGH Elektro

— Ausriistungsmontage durch den VEB LTA

— Elektroinstallation durch die PGH Elektro

—.Montage der Signalanlage durch den VEB
Gerite- und Reglerwerke Teltow

— Wasserinstallation durch den VEB LTA

— Zimmererarbeiten durch die Bauabteilung
des VEB KIM

— Instandsetzungsarbeiten an der Quereni -
mistung durch den VEB KIM

— Arbeiten an den AuBenanlagen, wie z.B.
StraBenbau usw.

— Instandsetzungsarbeiten an Tiiren und
Toren .zur Gewabhrleistung von Ordnung
und Sicherheit

— Funktionsprobe und Ubergabe der Anlage
— Desinfektion und Einstallung.
Die Arbeiten einiger Gewerke laufen neben-
einander ab. Durch die Einhaltung der einzel-
nen Riickbaufreiheitstermine und die standige
EinfluBnahme des Operativstabs auf die ein-
zelnen Partner verhindert die Gegenseite Be-
lastigungen im Bau- und Montageablauf. Damit
ist es. moglich, daB der Gesamtinvestitions-
umfang fir einen Meisterbereich in einer Um-
riistungszeit von 21 bis 22 Wochen abgewickelt
werden kann.

Leistungen des VEB LTA Radeberg

In einem Meisterbereich miissen 20 3-Etagen-
Kifigreihen R21 mit je 26Sektionen und
8 Mischfuttersilos G 807 einschlieBlich der For-

dertechnik demontiert werden. Zur Montage
gelangen 204-Etagen-Kafigreihen L 134 mit je
24 Sektionen und 12 Mischfuttersilos G807 ein-
schlieBlich der Fordertechnik sowie die ge-
samte neue Wasserinstallation vom Haupt-
schieber bis zu den Wasserbecken im Stall und
die Zufiihrung bis an die Kotgrube. Zur Reali-
sierung dieser Aufgaben-ist eine Brigade von
8 Monteuren im Einsatz. Dieses Kollektiv ar-
beitet bis auf Ausnahmen schon iiber mehrere
Jahre zusammen und fiihrt grundsitzlich alle
MaBnahmen der Ausriistungsmontage beim
VEB KIM Radeburg durch. Diese Spezalisie-
rung, das Verstehen untereinander, das Be-
herrschen der Arbeiten, die griindliche tech-
nologische Vorbereitung, die standige Vervoll-
kommnung der Technologie fiihrten dazu, da8
die Normvorgabestunden gegeniiber dem zen-
tralen Normenkatalog erheblich gesenkt wer-
den konnten.

Technologischer Ablauf der Demontage und
Montage der Kifigsektionen

Demontage
Urspriinglich sah'die Technologie ein Ausein-

‘anderschrauben und ein Trennen mit Winkel-

schleifern vor. Hier zeigte sich recht bald, daf§
bei dem weit fortgeschrittenen Korrosionsgrad
der Ausriistungen, besonders der Verbindungs-
elemente, der Zeitaufwand zu hoch ist. Als
schnellste Demontagetechnologie erwies sich
das Trennen mit Hilfe von Autogenschneid-
brennern. Seit 2Jahren wird Propangas beim
Schneidvorgang eingesetzt. Dies ist ein sehr
okonomisches Verfahren. Die Demontage be-
ginnt an den Antrieben und geht bis zu den
Futtersaulen, wobei der Abtransport des
Schrotts mit Hilfe speziell dafiir angefertigter
handgezogener Transportwagen durch das
Giebeltor des Stalls erfolgt. So ist es moglich,
in 3 Wochen die Ausriistungen eines Meister-
bereichs zu demontieren. Durch den VEB KIM
Radeburg wird der Schrott mit Hilfe eines
Mobilkrans T 174 sofort verladen. Ausschlag-
gebend dafiir ist die erforderliche Berejtstel-
lung von Transportfahrzeugen, damit ohne
Zwischenlagerung die Verladung und der Ab-
transport zum VEB Metallaufbereitung erfol-
gen konnen.

Montage

Die Montage der 4-Etagen-Kifiganlagen be-
ginnt sofort nach vorausgegangenen Ausbes-
serungsarbeiten im FuBbodenbereich und der
Installation der Deckenbeleuchtung. Die Aus-
riistungen werden mit einem Geritetrager
RS 09 mit Ladepritsche in den Stall transpor-
tiert. Die Montage eines Kifigstranggrund-
geriistes erfolgt von 4 Arbeitskriften. Alle
weiteren Komplettierungsarbeiten an einer
Batterie werden von 2 Arbeitskriften bis zur
Endfertigstellung erledigt. Die Mischfuttersilo-
montage und die gesamte Wasserinstallation
iibernehmen immer die gleichen Kollegen. In-
nerhalb der Brigade hat eine Spezialisierung
auf einzelne Arbeiten stattgefunden. Zur Er-
fullung aller Aufgaben stehen dem Mon-
tagekollektiv neben den iiblichen Montage-
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