
Stand und Erfahrungen bei der Instandsetzung von Baugruppen 
und Einzelteilen des Gruppenaufzuchtkä'figs für Läufer 

Ing. W. Schurig, KOT/Oipl.-lng. H.-U. Schwientek, KOT, VEB Landtechnischer Anlagenbau Rostock 

1. Der Gruppenaufzuchtkäfig -
ein wichtiges RationalIsierungsmittel 
in der Schweineaufzucht 

Im jahr 1969 wurde mit der Fertigung des 
2etagigen Gruppenaufzuchtkäfigs (GAZ·Kä· 
fig) für die Haltung von Läufern mit einer 
Masse von 6 bis 35 kg im VEB Landtechni· 
scher Anlagenbau Rostock begonnen 
(Bild 1). Gegenwärtig befinden sich mehr als 
115000 Käfige mit einem Wert von über 
140 Mill. M im Einsatz. 
Bei einer Belegung mit 10 läufern je Käfig 
und einem 4- bis 5maligen Wechsel im jahr 
werden z. Z. 43 % aller läufer in der DDR in 
GAZ·Käfigen gehalten . 
Folgende Vorteile sichern dem GAZ·Käfig 
eine Spitzenstellung bei den Ausrüstungen in 
der Läuferaufzucht: 
- gute Stallraumausnutzung 
- günstige klimatische Verhältnisse im Tier· 

bereich 
- automatische Fütterung und Entmistung 
- relativ geringe Ausrüstungskosten je Tier · 

platz. 

2. VerschleiBverhalten und Nutzungsdauer 
des Gruppenaufzuchtkäfigs 

Nach einer Nutzungsdauer eines Teils der 
GAZ ·Käfiganlagen von 10 und mehr jahren 
besteht jetzt ein guter Überblick über das 
Verschleißverhalten und die Verschleiß'ursa · 
chen der einzelnen Baugruppen sowie über 
die Grenznutzungsdauer des GAZ·Käfigs. 
Umfassende Analysen an 65 % aller Anlagen 
haben ergeben, daß im Mittel 28 % des Ver· 
schleißes durch mechanische Einwirkung 
und 72 % des Verschleißes durch Korrosion 
entstehen. 
Folgende Verschleißursachen wurden ermit· 
telt: 
- 42 % mechanischer Abrieb der Zinkschutz· 

schicht durch die Tiere im liege· und 

Freßplatzbereich und danach einsetzende 
Korrosion 

- 30 % chemische Zerstörung der Zink· 
schutzschicht durch Stallklima, Desinfek· 
tionsmittel, Tränkewasser sowie be· 
stimmte Futterzusätze und danach einset· 
zende Korrosion 

- 10 % Werkstoffabtragungen an den sich 
bewegenden Teilen , wie Seil rollen und 
Seil 

- 8 % Beschädigungen durch tierische Ein· 
flüsse, besonders bei Überschreitung der 
vorgegebenen Einsatzgrenzen 

- 8 % Beschädigungen durch unsachge· 
mäße Behandlung der technischen Ausrü· 
stung (z. B. beim Aus· und Einhängen der 
Futterautomaten) 

't' starke Korrosion 

\) mitllere Korrosion 

Bild 2. Korrosionsgefährdete Stellen am Ständer 

- 2 % Fertigungsmängel, wie nicht richtig 
angeschweißte Gitterstäbe. 

je nach Pflege, Wartung, Belegung und Be· 
wirtschaftung der einzelnen Anlagen kann 
sich die Intensität und Wichtung der Ver· 
schieißarten so verschieben, daß sich für die 
Nutzungsdauer der Baugruppen und damit 
auch für den GAZ·Käfig größere Differenzen 
ergeben (Tafel 1). 
Die relativ hohe Nutzungsdauer der GAZ·Kä· 
figbatterie von 10 und mehr jahren ist auf fol· 
gende Maßnahmen zurückzuführen : 
- zwischenzeitlicher Austausch der Bau · 

gruppen Spaltenboden, Futterautomat, 
Seil und Seiltrommel 

- Realisierung der durch den Hersteller 
technologisch vorgeschriebenen Instand· 
setzungen am Einsatzort, wie Nachschwei· 
ßen gelöster Gitterstäbe, Verstärkung der 
Verschleißstelien am Ständer durch vor· 
gefertigte Profile und Ausbesserung der 
Schleifriefen in der Kotwanne 

- Aufschweißen von Blechen, Flachstählen 
und Winkelprofilen zur Verstärkung von 
Trägern bzw. zur Gitterreparatur. 

Die zuletzt aufgeführte Maßnahme wird 
durch den Betreiber oft dann ergriffen, wenn 

. die Betriebsgrenze überschritten, die Ver· 
schrottungsgrenze aber noch nicht erreicht 
ist. 

3. Gegenwärtiger Stand 
der Einzelteil- und Baugruppen
instandsetzung beim GAZ-Kä~lg 

3.1. Allgemeine Betrachtungen 
Ziel, Notwendigkeit und Bedeutung der In· 
standsetzung i. allg . und der landtechnischen 
Instandsetzung im besonderen wurden in (1, 
2] ausführlich erläutert. Bei der konstruktiven 
Weiterentwicklung des GAZ·Käfigs wurde 
das Prinzip der Austauschbarkeit einzelner 

Bild 1. Versuchsmuster einer instandsetzungsgerechten GAZ·Käfigbatterie 
(Zwischen. und Rückwand sind symmetrisch gestaltet. so daß sie nach 
ihrem Verschleiß im unteren Bereich gedreht werden können; kprro· 
sionsgefährdete Flächen mit einem f:usätzl ichen Bitumenanstrich ver · 
sehen) 

Bild 3. Ersatzteile für den Ständer; 
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Tafel 1. Häufigkeit und durchschnittliche Nutzungsdauer ausgewählter Baugruppen und Einzelteile 
des GAZ-Käfigs auf der Grundlage von 68 untersuchten Schweineaufzuchtanlagen 

Baugruppel Häufigkeit der Nutzungsdauer in Jahren durch -
Einzelte,l 

2 3 4 5 6 7 8 

Spaltenboden 9 12 21 16 4 4 1 
Ständer 2 5 4 7 
Zwischenwand 3 7 5 5 13 
Vorderwand 1 1 4 7 14 
Tür 1 2 3 7 
Rückwand 3 2 3 6 5 6 15 
Z-Träger 1 5 8 11 9 11 
Fut1erautomat 6 10 6 11 9 4 5 
Kotwanne 2 7 8 7 5 7 
Seiltrommel 23 17 9 7 6 3 

Baugruppen konsequent beachtet, so daß 
aufgearbeitete alte Baugruppen auch in neu
eren Anlagen eingesetzt werden können. 
Bei der Auswahl der technisch und ökono
misch instandsetzungswürdigen Teile tritt 
beim GAZ-Käfig die Problematik auf, daß die 
Baugruppen und Einzelteile 
- in sehr leichter Bauweise und deshalb mit 

einem relativ geringen Materialeinsatz 
(15 kg je Tierplatz) hergestellt werden 

- durch die Massenfertigung nur noch ge-
ringe Fertigungszeiten benÖtigt werden _ 

Da die Instandsetzungskosten 70% des Neu
preises nicht überschreiten sollen, ergeben 
sich bei der Instandsetzung der Baugruppen 
Ständer, Vorder- und Rückwand sehr enge 
Grenzen, die nur bei einer serien mäßigen, 
technologisch gut organisierten Instandset
zung eingehalten werden können. 
Neben dem Einsatz von Spann - und 
Schweißvorrichtungen werden erfahrene 
und gut eingearbeitete Dünnblech- und 
WIG-Schweißer einschließlich der Geräte
technik benötigt. 
Auitretender Lärm beim Trennen der ver
schlissenen Teire erfordert zusätzlich WAO
Maßnahmen_ Deshalb ist eine ökonomisch 
sinnvolle Instandsetzung nur in besonders 
eingerichteten Werkstätten und bei einer 
jahresstückzahl von mindestens 1000 Stück 
möglich_ 

3.2. Instandsetzung und Aufarbeitung 

3_2_1. Instandsetzung des Ständers 
Schadbild: Der Ständer wurde als Haupttrag
elem"ent konstruktiv am stärksten ausgebil
det. Seine Lebensdauer wurde, da er mit den 

Bild 4. Git1erstabanschluß unten; 
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schnit1-
liehe 
Nutzungsdauer 

10 11 12 13 14 15 Jahre 

1 4,2 
20 7 8 6 9,7 
19 6 8,1 
21 5 4 2 1 2 9,4 
25 7 8 2 6 10,3 
21 4 7,8 
16 2 2 7,7 
11 5,9 
15 4 3 2 2 3 8,4 
2 3,8 

Tieren nicht direkt in Berührung kommt, ur
sprünglich auf 15 und mehr jahre prognosti
ziert. Die Praxis hat aber gezeigt, daß durch 
korrosive Einflüsse nach 8 bis 10 jahren die 
Betriebsgrenze überschritten und an den 
HauptverschleißsteIlen (Bild 2) die Verschrot
tungsgrenze bald erreicht ist. 
In$tandsetzung: Ein Austausch des Ständers 
ist nur nach Demontage der gesamten GAZ
Käfigbatterie möglich . Da diese Demontage 
durchschnittlich nach 10 jahren erfolgt, ist 
der Ständer an den HauptverschleißsteIlen 
bereits stark korrodiert. Es wird vorgeschla
gen, die korrosionsgefährdeten Stellen alle 3 
bis 4 jahre mit einem Instandhaltungsan
strich [3) zu versehen. Hat die Korrosion be
reits zu einer Querschnittsschwächung ge
führt, müssen während der Serviceperiode 
Stabilisierungsstäbe (Bild 3) aufgeschraubt 
werden. Weiterhin wurden für die stark ge
schädigten Querstreben Wechsel profile ent
wickelt, die aber nur bei einer Teildemon
tage der GAZ-Käfigbatterie montiert werden 
können. 

3.2.2. Instandsetzung' der Vorderwand 
(ohne Tür) 

Schadbild: Zinkabtrag und später einset
zende Korrosion der im Spaltenbodenbe
reich liegenden Konstruktionsteile infolge 
ständigen Beleckens durch die Tiere . Dabei 
entstehen die im Bild 4 dargestellten typi 
schen Verschleißerscheinungen am unteren 
Stabende. Die Schädigungen nehmen nach 
oben hin rasch ab. 
Instandsetzung: 100 mm über dem Z-Träger 
wird das Unterteil abgetrennt und durch 
neue Teile ersetzt. Aufgrund der sehr leich -

al SolImaß, bl typische Verschleißerscheinungen, cl Instandsetzungsvorschlag 

~ b) c) 
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ten Bauweise ist die Instandsetzung z. Z. teu
rer als eine neue Vorderwand_ Gegenwärtig 
wird an einer konstruktiven Lösung gearbei
tet, bei deren Anwendung die Instandset
zung der Vorderwände ökonomische Vor
teile bringt . 

3.2.3. Instandsetzung der Rückwand 
Schadbild: Entspricht dem im Abschn _ 3.2.2. 
beschriebenen Schad bild . 
Instandsetzung: Trennung des L!nterteils der 
Rückwand 90 mm über dem Z-Träger. An
schweißen eines Winkels 40 x 40 x 3 an der 
Trennstelle und mit Zwischenstücken und ei
nem neuen Z-Träger in Schraubverbindung 
komplettierten (Bild 5) . 

3.2.4. Instandsetzung der Tür 
und Zwischenwand 

Schadbild: Entspricht dem im Abschn. 3.2.2. 
beschriebenen Schadbild . 
Instandsetzung: Bei geringem Verschleiß 
werden die Gitterstäbe unten nachge
schweißt. bei starkem Verschleiß wird ein 
Flachstahl hochkant (Bild 4c) eingeschweißt. 
Da die Rundstäbe aufgrund ihrer geometri
schen Form bei Korrosion nur einer relativ 
geringen Querschnittsschwächung unterlie
gen, ist eine Instandsetzung der Tür und Zwi
schenwand vorteilhaft. 

3.2.5. Instandsetzung des Spaltenbodens 
Der Spaltenboden ist die materialintensivste, 
am stärksten belastete und dem höchsten 
Verschleiß unterliegende Baugruppe des 
GAZ-Käfigs. Eine Instandsetzung ist tech
nisch schwierig und ökonomisch gegenwär
tig nicht vertretbar . Deshalb kommt .nur ein 
Austausch einzelner Spaltenbodensegmente 
in Frage. 
Da die Zerstörung des Spaltenbodens nur lo
kal (z, B. im Tränkebereich) auftritt, wird seit 
1979 statt des 2teiligen ein 5teiliger Spalten
boden produziert, um schadbezogen austau
schen zu können. 
Die durch verschiedene Betreiber prakti
zierte Methode des Aufschweißens von 
Flachstählen oder Blechen schränkt die 
Funktion des Spaltenbodens ein und kann 
nur ein Notbeheli zur Hinauszögerung der 
Verschrottung sein. 

3.2.6. Instandsetzung des Z-Trägers 
Schadbild: Durch den Einfluß von Tränke 
wasser, Kot und eines besonderen Mikrokli · 
mas unmittelbar über der Kotwanne ist der 
Z-Träger starken korrosiven ·Einflüssen 
unterworfen. Von Stall zu Stall treten unter-

Bild 5. Konstruktive Gestaltung bei der Instandset· 
zung der Rückwand; 

a} 

a) Rückwand vor der Instandsetzung. 
b) instand gesetzte Rückwand: der Z-Trä
ger als Hauptverschleißteil ist durch eine 
Schraubverbindung wechselbar 

:11111111111111111111 ~: 
b) 

; 11[ 11111) 1IIIIlili 111; 
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Bild 6. Instandsetzung der Kotwanne vor Ort durch das Aufschrauben eines·1 mm dicken Blechstreifens 
von 50 mm Breite 

Tafel 2. Aufbau des Korrosionsschutzes als Wiederholschutz oder nach einer Instandsetzung 
von Bauteilen des GAZ·Käfigs (weitere Möglichkeiten sind in [4) aufgeführl 

Bauteiloberfläche 
noch rrlit einer Zink· 
schutzschicht versehen 

Vorbehandlung säubern. 
mit trockener Preßluft abblasen 

Grundierung 1 x feu Zn (bereits vorhanden) 

Zwischenanstrich 1 x Vinyl·Grundfarbe 50 11m 

Deckanstrich 2 x Vinyl·Deckfarbe 45 11m 

schiedliche Schad schwerpunkte auf. Mit 
dem Umbiegen und Ausbrechen einzelner 
Zähne verliert der Z·Träger seine Betriebssi· 
cherheit. 
Instandsetzung: Wichtigste Maßnahme ist 
bei beginnendem Rostansatz das Aufbringen 
eines Instandhaltungsanstrichs an die gefähr· 
deten Stellen. Durch den Hersteller des 
GAZ·Käfigs werden seit 1980 Verstärkungs · 
winkel mit eingestanzter Zahn reihe angebo· 
ten, die auf den Z-Träger aufgeschraub,t wer· 
den können . 

3.2.7. Instandsetzung der Kotwanne 
Schadbild: Schleifriefen durch .den Seil
zug. 

Bild 8. Typische Verschleißerscheinungen an 
einer Seiltrommel 
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I .--t._-

Bauteiloberfläche korrodiert 

säubern. entrosten. Säuberungsgrad 
SG 1 bis SG2 

l.x Vlnyl·Grundfarbe 50 11m 

1 x Viny~ . Dickschichtgrundfarbe 90 11m 

2X Vinyl·Deckfarbe 45 11m 

Instandsetzung: Die Kotwanne ist das teuer· 
ste Bauteil (bezogen auf einen Käfig) . Eine 
Demontage ist oft mit 'einer weiteren Zerstö· 
run.9 verbunden, deshalb ist das Aufschrau· 
ben eines Flachstahls (Bild 6~ an der gefähr. 
deten Stelle während einer Serviceperiode 
die günstigste Lösung . 

3.2.8. Instandsetzung des Futterautomaten 
Schadbild: Der aus 1,5 mm dickem 
AIMg3-Blech gefertigte Futterautomat muß 
in der Serviceperiode zur Reinigung aus· 
und eingehängt werden . Durch unsachge· 
mäße Handhabung, aber auch durch die Ein· 
wirkung der Tiere, entstehen Einbeulungen 
und Materialeinrisse, die im Bereich der 
Zahnleiste und Aufhängung besonders aus· 
geprägt sind . Durch die Zerstörung der 
schützenden Oxidschicht an besonderen 
Stellen im Freßbereich müssen bei einzelnen 
Futterautomaten auch Teile des Mantels 
nachgebessert werden . 
Instandsetzung: Die Instandsetzung von Fut· 
terautomaten erfolgt in einigen Betrieben 
des landtechnischen Anlagenbaus bereits in 
größeren Stückzahlen, so werden z. B. im 
VEB Landtechnischer Anlagenbau Rostock 
jährlich 2500 Futterautomaten aufgearbeitet. 
Die Zahnleiste aus AIMg3 wird abgetrennt 
und durch eine im VEB LTA Rostock serien · 
mäßig produzierte Stabilisierungs kante aus 
Stahl ersetzt (Bild 7) . 
Bei der Aufhängung des Futterautomaten 
werden größere Haltebleche eingesetzt. Ma
terialeinrisse werden durch WIG·Schweißen 
und die Schwachstellen irp Mantel mit aus 
Schrott·Futterautomaten gewonnenem 
AIMg3-Blech ausgebessert. 
Durch die beschriebene Instandsetzung wird 
eine bedeutend höhere Lebensdauer des Fut· 
terautomaten erreicht. 

3.2.9. Aufarbeitung der Seiltrommel 
Schadbild: Riefen in der Seillauffläche, Harn· 
mer- bzw. Meißeleinschläge durch unsach· 
gemäße Demontage, ausgeschlagene Nut 
und Beschädigungen der Laufflächenbegren· 
zung (Bild 8). 
Aufarbeitung: Bis zu einer Rillentiefe von 
4 mm ist ein Überdrehen . möglich . Sind die 

Bild 7. Instand gesetzter Futterautomat mit Stabili · 
sierungskante 

Riefen tiefer als 4 mm und der Durchmesser 
der Seilumlenkung ;;; 88 mm, muß der ur· 
sprüngliche Laufflächendurchmesser von 
96 mhl (Bild 9) durch eine Auftragschwei. 
ßung mit anschließendem Nachdrehen wie · 
der hergestellt werden . Bei ausgeschlagener 
Nut Ist eine neue Nut 120· versetzt zu sto· 
ßen. 

3.3. Korrosionsschutz 
Auch nach 6- bis 10jähriger Nutzung sind bei 
allen Bauteilen des GAZ·Käfigs noch mehr 
als 50 % der Oberfläche mit einer, wenn auch 
teilweise geschwächten Zinkschutzschicht 
versehen . Ei'1erseits stellen die Verzinke· 
reien zum Schutz ihrer Bäder an die Sauber· 
keit der Stahl oberflächen hohe Anforderun· 
gen (u. a. kein Altzink, keine Farbe, kein Öl), 
andererseits würden mit der Beseitigung der 
noch vorhandenen Zinkschutzschicht große 
volkswirtschaftliche Verluste in Kauf genom· 
men. Es hat sich deshalb immer mehr die 
Einsicht durchgesetzt, die vorhandenen 
Zinkschutzschichten ~innvoll in das neue 
Korrosionsschutzsystem einzubinden (Ta· 
feI2) . 

3.4. Sonstige Hinweise 
3.4.1. tnstandsetzungsgerechte Demontage 
Die Demontage der GAZ-Käfigbatterien wird 

Bild 9. Soll maße der Seiltrommel 
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überwiegend durch Arbeitskräfte des Anla
genbetreibers vorgenommen. Bei einer vor 
gesehenen Instandsetzung der Bauteile ist 
unbedingt auf die sachgerechte und scho 
nende Demontage zu achten, um die bereits 
vorhandenen Schäden nicht noch zu vergrö
ßern. Bei einer Verschrottung der Batterie 
sind noch gut erhaltene Bauteile (z . B. Teile 
des Antriebs, Zwischenwandachsen, Futter
automaten usw.) auszusortieren und einer 
Wiederverwendung :zuzuführen . 

3.4.2. Beachtung des Gesundheits-, 
Arbeits- und Brandschutzes 
bei den Instandsetzungsarbeiten 

Der GAZ-Käfig ist als ein enger Raum zu be
trachten. Entsprechend Standard TGL 30 047 
"Befahren von Behältern und engen Räu
men" ist für alle Arbeiten im Käfig ein Befahr
erlaubnissehein auszustellen . Besondere 
Gefahren · treten bei der Ausführung von 
Schweiß· und Brennarbeiten im Käfig auf. 
Hierbei sind unbedingt die im Standard 
TGL 30270/01 bis 03 "Schweißen, Schnei
den und ähnliche thermische Verfahren " 
festgelegten Schutzmaßnahmen gegen zu 
hohe Berührungsspannung zu beachten. 

4. Zusammenfassung 
Für die Fertigung eines kompletten GAZ-Kä
figs werden 4,6 Stunden benötigt und 145 kg 

Stahl, 10,8 kg Zink, 7,5 kg Aluminium sowie 
6,0 kg Plast eingesetzt . 
Durch geeignete Instandhaltungsmaßnah
men sind deshalb die in das Erzeugnis einge
brachten Werte so lange wie möglich und 
ökonomisch vertretbar zu erhalten . 
Die gegenwärtige Nutzungsdauer einer 
GAZ-Käfigbatterie beträgt 8 bis 10 Jahre, sie 
ist durch geeignete Maßnahmen auf 15 Jahre 
zu erhöhen. 
Neben den ab 1988 wirksam werdenden kon 
struktiven Verbesserungen muß durch die 
Betreiber der Anlagen der Pflege, Wartung 
und rechtzeitigen Aussonderung verschlisse 
ner Baugruppen zur Aufarbeitung ein höhe
rer Stellenwert beigemessen werden . 
Über 70% des Ausfalls der Baugruppen ist 
auf den Verschleiß durch Korrosion zurück
zuführen, was bei einer durchschnittlichen 
Materialdicke von 2,3 mm und einer Mate
rialoberfläche von 16,1 m2 je Käfig nicht 
überrascht. Deshalb muß die ständige Über 
prüfung und Ausbesserung des Korrosions
schutzes eine der vordringlichsten Instand 
setzungsmaßnahmen sein, da die Instandset
zung einiger Baugruppen gegenwärtig noch 
unökonomisch ist. 
Die Ökonomie der Bauteilinstandsetzung von 
GAZ-Käfigen ist an hohe Stückzahlen gebun
den und kann deshalb nur von den fur sol· 
ehe Arbeiten spezialis,ierten L TA-Betrieben 

und von Schweineaufzuchtanlagen mit über 
1000 Käfigen ausgeführt werden . 
Die konstruktiven Unterlagen, technologi 
schen Abläufe und Arbeitsnormen für das 
Wechseln einzelner Bauteile des GAZ-Kä
figs, für die Instandsetzung des Futterauto
maten, der Rückwand, der Tür und der Zwi· 
schenwand sowie für die Aufarbeitung der 
Seiltrommel können dem "Zentralen Nor 
menkatalog für die Montage und Instandset· 
zung landtechnischer Anlagen", der in je 
dem VEB Landtechnischer An lagenbau vor 
handen ist, entnommen werden. 
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Rationelle Instandsetzung von Saugkälberboxen 

Ing. Brigitte Viebke, VEB Ausrüstungskombinat für Rinder- und Schweineanlagen Nauen, Betriebst_eil Ferdlnandshof 

Wirtschaftliche Instandsetzungsmöglichkei
ten von Saugkälberboxen standen im Mittel
punkt einer vom VEB Ausrüstungskombinat 
für Rinder- und Schweineanlagen Nauen, Be
triebsteil Ferdinandshof, erarbeiteten Stu
die. 
Die Saugkälberboxen, die im Zeitraum von 
1973 bis 1976 vom VEB Landtechnische Indu
strieanlagen (LlA) Kleinleipisch gefertigt wur· 
den, setzen sich aus Vorderwand, Rück
wand, zwei Seitenwänden sowie Kotrost zu 
sammen. In diesen als steckbare Konstruk 
tion ausgeführten Boxen werden die Tiere 
ohne Anbindung gehalten . 
Nach der nunmehr längeren Nutzungsdauer 
ist an den einzelnen Baugruppen der Boxen 
ein unterschiedlich hoher Verschleiß festzu · 
stellen. Davon betroffen sind hauptsächlich 
die im fußbodennahen Bereich liegenden 
Teile der Seiteriwände (Bild 1) und die Hut· 
profile der Kotroste. Dort treten aufgrund 
der mechanischen Be~nspruchung und der 

Bild 1. Durch Korrosion zerstörte Seitenwand der 
Saugkälberbox 
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intensiven Belastung durch Kot, Harn und 
Desinfektionsmittel Korrosionserscheinun
gen auf, die die relativ geringen Material
querschnitte teilweise zerstören und eine 
Verletzungsgefahr für die Tiere darstellen. 
Da die Boxen sehr materialintensiv gebaut 
wurden, wäre eine Neuproduktion unter den 
gegebenen volkswirtschaftlichen Bedingun
gen unökonomlsch . Andererseits wäre eine 
instandsetzung der Boxen zur Wiederherstel 
lung des· Neuzustands mit den derzeitigen 
technisc:,en und veterinärtechnischen Er
kenntnissen nicht mehr vertretbar. 
Eine Im Zusammenhang mit der Studie 
durchgeführte Betreiberumfrage zur Scha
densanalyse bestätigte die aufgeführten Pro· 
bleme. Bedingt dadurch, daß der Anteil der 
verschlissenen Ausrüstung an der Gesamt
ausrüstung r{l . 52% beträgt, ist es zweckmä
ßig, nicht die komplette Saugkälberbox ge
gen einen neuen Anbindestand der derzeiti · 
gen Produktion auszutauschen, da nicht nur 

Material verschenkt, sondern auch bauliche 
Veränderungen notwendig wären . Deshalb 
waren Möglichkeiten einer Instandsetzung 
zu suchen und praktisch zu erproben. 

Auf der BasiS des derzeitigen wissenschaft· 
lieh-technischen Entwicklungsstandes und 
mit der Ziel richtung eines Modernisierungs
effekts wurden eine geeignete instandset
zungsmöglichkeit gezeigt und entspre
chende Funktionsr:nuster in der Milchviehan · 
lage Anklam erprobt. 

Gleichzeitig wurde vom VEB Landtechni· 
scher Anlagenbau (L T Al Rostock, Sitz Sie
vershagen, eine Instandsetzungstechnologie 
für die Saugkälberbox erarbeitet. Diese ln
standsetzungstechnologie gehört seit Sep
tember 1986 zum Inhalt des in den VEB LTA 
vorliegenden "Zentralen Normenkatalogs für 
Montage und Instandhaltung landtechni 
scher Anlagen" . 

Bild 2. Varianten der Instandsetzung einer Seitenwand; a zusätzl iche Hülse zur Aufnahme der verkürzten 
Seitenwand, b zusätzlich eingeschweißte Stäbe. c Restblech 

c 
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