Industrielle Instandsetzung von Baugruppen, Maschinen und
Ausriistungen fiir Anlagen der Rinder- und Schweinehaltung

1. Problemstellung

Entsprechend den Beschliissen des VIII. Parteitages der
SED und des XI. Bauernkongresses der DDR werden groBe
Anstrengungen zur Durchsetzung industrieméBiger Pro-
duktionsmethoden in der Landwirtschaft unternommen /1/.
Mit der weiteren Herausbildung industrieméBiger Produk-
-tionsmethoden in der Vieh-, Futter- und Vorratswirtschaft
erwachsen neben der Konstruktion und Projektierung er-
hohte Anforderungen an das System der Betreuung, des
Kundendienstes und der Instandhaltung dieser Anlagen.

Da die Ausfallkosten infolge plotzlicher Ausfdlle in den
Tierproduktionsanlagen recht erheblich sein kénnen, mul
eine hohe Einsatzsicherheit (Verfiigbarkeit) gefordert wer-
den. Hierbei spielt die Durchsetzung der planmiBig vor-
beugenden Instandhaltung (PVI) eine wesentliche Rolle. Zur
Zeit kann aber noch nicht von der Durchsetzung der PVI
gesprochen werden, da die operative Schadensbeseitigung
den Hauptanteil aller Instandhaltungsarbeiten ausmacht.
Aus der volkswirtschaftlichen Forderung, die Zahl der in
der Instandhaltung beschiftigten Arbeitskriifte zu verrin-
gern /2/, ergibt sich die Notwendigkeit der Rationalisierung
der Instandsetzung, wie sie bereits fiir die mobile Technik
mit Erfolg durchgefiihrt wird.

Fir die Spezialisierung der Instandsetzung sprechen auBer-
dem ‘noch folgende Griinde: -

— Durchsetzen der planmiéBig vorbeugenden Instandhal-
tung

— Die Anlagen der Vieh-, Futter- und Vorratswirtschaft
werden ganzjihrig genutzt. Die Grundiiberholung der
technischen Ausriistung muB deshalb in vielen Fillen
(z. B. Milchviehanlagen) gleitend erfolgen. Hierfiir ist
Voraussetzung, daB Austauschbaugruppen zur Verfii-
gung stehen.

— Plétzliche Ausfille verursachen Stillstandszeiten. Um die
dadurch entstehenden Ausfallkosten zu verringern, ist
es notwendig, daB schadhafte Baugruppen in den tech-
nologisch bedingten Stillstandszeiten ausgetauscht wer-
den, Der zur operativen Schadensbeseitigung notige
Zeitanteil wird dadurch verringert /3/.

Es soll in diesem Rahmen angegeben werden, fiir welche
Baugruppen, Maschinen und Ausriistungen eine industrielle
Instandsetzung organisiert werden miiBte.

Grundlagen hierfiir bilden Untersuchungen, die in landwirt-
schaftlichen Produktionsanlagen durchgefithrt wurden. Ziel
dieser Untersuchungen war es, den Instandsetzungsanfall
zu ermitteln.

2. Auswertungsmethodik
Ermittelt wurden folgende Angaben /4/:

— Maschinentyp

— Schwachstellcn

— tigliche Einsatzzcit

— durchschnittliche Zeit zwischen zwei Ausfillen

— durchschnittliche Zeit zur Behebung eines Schadens

— Zeit bis zum Ausfall bestimmter Elemente des Maschi-
nentyps

— Zeit bis zur Grundiiberholung.

Hieraus wurden folgende Instandhultungsdaten fiir die am
héufigsten auftretenden Maschinen errechnet

— mitslere Grenznutzungsdauer t
— Anfallsfaktor k
—~ Verfiigbarkeit A
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2.1. Mutlere Grenznutzungsdauer (m GND)

Nach entsprechender statistischer Aufbereitung der ange-
gebenen Grenznutzungsdauer (Zeit bis zur Grundiiberho-
lung) wurden die empirischen Summenhéufigkeiten in das
Wabhrscheinlichkeitsnetz eingetragen. Mit Hilfe des Wahr-
scheinlichkeitsnetzes wurden die m GND und die Standard-
abweichung s ermittelt. Der Vertrauensbereich fiir die
m GND wird ebenfalls angegeben.

2.2. Anfallsfaktor k
Fiir die Berechnung des Anfallsfaktors sind die m GND und
die mittlere tigliche Einsatzzeit Ttag erforderlich,
die Formel lautet
365 - Treg

t

Durch Einsetzen der Vertrauensgrenzen fiir die mittlere
Grenznutzungsdauer erhalten wir einen Toleranzbereich fiir
den Anfallsfaktor.

Fiir die tdgliche Einsatzzeit wurde das arithmetische Mittel
aller angegebenen Werte eingesetzt.

k = 1)

Der errechnete Anfallsfaktor ist als Mittelwert anzusehen.

2.3. Verfiigbarkeit A

Aus der von Eichler /5/ angegebenen Formel fiir die Ver-
fiigbarkeit soll mit Hilfe des vorhandenen Zahlenmaterials
eine durchschnittliche Verfiigbarkeit definiert werden.
Pflege, Wartung und Einstellung kénnen in den technolo-
gisch bedingten Stillstandszeiten durchgefiihrt werden, so
daB diese Zeiten keinen EinfluB auf die Verfiigbarkeit
haben.

Somit ergibt sich die mittlere Verfiigbarkeit A zu

< Tma
F= B )
I'ma + Te

Tma mittlere Zeit zwischen zwei Ausfillen
Ty durchnittliche Zeit fiir die Behebung eines Schadens

Es muB hierbei beriicksichtigt werden, daB fiir die Berech-
nung der Verfiigbarkeit nur geschitzte Zeiten vorlagen.

2.4. Tdgliche Einsatzzeit, durchschnittliche Zeit fiir die
Behebung eines Schadens und mittlere Zeit zwischen
zwei Ausfillen

Diese Zeiten bilden die Grundlage fiir die Berechnung der
Verfiigbarkeit und der Anfallsfaktoren. Sie wurden bei klei-
nen StichprobengroBen als arithmetisches Mittel und bei gro-
Beren Stichproben durch statistische Aufbereitung des Zah-
lenmaterials errechnet.

3. Darstellung und Diskussion der gew Ergebni

Fiir hdufig auftretende Baugruppen werden die Ergebnisse
in den Bildern 1 bis 6 und in Tafel 1 dargestellt. Die wich-
tigsten Ergebnisse sollen nachfolgend kurz diskutiert
werden.

3.1. Futterbinder (Bild 1)
Als Schwachstellen wurden ermittcit

— hoher Verschlei8 der Binder

— Uberfahren der Endlagenschalter (Folge: Gewaltbriiche)
— VerschleiB und ReiBen der Seile

— Umlenkrollen.

Fiir die gesamte Auswertung war der Stichprobenumfang

geniigend groB. Es ergab sich anniéhernd eine Normalvertei-
lung. Die ermittelten Werte sind reprasentativ.
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Bild {. Abgangskurve Futterbiinder System Franzburg, Samtens
BiM 2. Abgangskurve der Zellegverdichter; VZ 40/130 V, VZT 40/92 V,

RK 63 (mit Klassenbildufg)

Bild 3. Abgangskurve Schraubenpumpe M 13/2
Bild 4. Abgangskurve Futtermischer F 929, F 526

Bild 5. Abgangskurve Be- und E

liftung (V

iatoren)

Bild 6. Abgangskurve Silofrisen (VSH 7)

3.2. Zellenverdichter (Bild 2)

Als Schwachstellen traten auf

— Lagerschaden

— Ausfall durch Uberhitzung (ungeniigende Beliiftung)

— Arbeitsschieber.

Die gesamte Auswertung kann als repriisentativ angesehen
werden. Der Anfallsfaktor ist von der taglichen Einsatzzeit

abhiingig.

3.3. Schraubenpumpe (Bild 3)

Schwachstellen waren

Die erhaltenen Werte sind trotz geringer StichprobengroBe
reprisentativ. Die Grenznutzungsdauern sind normalver-
teilt,

3.4. Futtermischer (Bild 4)

Folgende Schwachstellen wurden ermittelt

— zu geringe Leistung

— Lagerschiden

~— Riihrwerk und Getriebe.

Die Stichprobengréfe ist fiir eine repriisentative Aussage zu
gering. Die erhaltenen Werte konnen aber als Richtwerte
angesehen werden.

3.5. Be- und Entliiftung (Ventilatoren) (Bild 5)
Schwachstellen sind

— E‘Motoren (Lager- und Wicklungsschiden)
— Motorschutzschalter.

Der Auswertung lag eine sehr groBe StichprobengrioBe zu-
grunde. Die erhaltenen Werte sind représentativ.

3.6. Silofrasen VSH 7 (Bild 6)
Schwachstellen sind
~— zu geringe Leistung und Verstopfung

— Forderspindeln — Schnecke
— Gummistator. — Kollektor.
Tafel {. Zusammenstellung der ermittelten Instandhaltungsdaten
Maschinentyp mittlere Vertrauens- Stich- Verfagbar- Anfalisfaktor k Standard- Variations-
Grenz- bereich proben- keit A abwelchg. 5 koeffizient V
nutzungs- fdir m GND gréBe
dauer
h + Stiick h
Futterbinder 1140 93 141 0,95 0,55-..0,65 560 0,49
Zellenverdichter 4525 640 39 0,97 0,67.-.1,08 2 050 0,46
Schraubenpumpe 380 155 22 0,98 4,8 170 0,45
Futtermischer 1 300 650 15 0,98 0,5 760 0,58
Ventilatoren 13 000 530 2734 0,94 0,65 8 400 0,64
Silofrédsen VSH 7 560 56 46 0,78 1,63 195 0,35
Forderbéinder 5 800 1100 74 0,95 0,3 --.0,6 5 600 0,96
Futterverteilungswagen F 931, 932 2 500 940 29 0,8 0,4 --.4,4 2 400 0,96
Giillepumpen ,,Béttner 750 66 35 0,82 1,3 200 0,27
Giillepumpen KRCLV 900 210 67 0,97 1,6 -..2,4 2 100 2,3
Schleppschaufelentmistung T 841 800 180 68 0,92 0,45 1 050 1,3
Férdergebidse FG 35 4285 4
Rohrmelkanlage . 0,98
Kettenforderer FK 40 1 100 1 100 10
Kratzerkettenentmistung 3 600 4
Futterwagen System ,,Bauch* 4320 2 400 6 0,98 0,4
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Die vorhandene StichprobengriBe ist etwas zu gering. Trole-
dem ergeben sich fiir die mittlere Grenznutzungsdauer und
die Verfiigbarkeit repriisentative Werte. Der Anfallsfaktor
ist zu hoch, da die ermittelte tiigliche Einsalzzeit nicht den
tatsichlichen Verhaltnissen entspricht. Es muB dabei be-
ritcksichtigt werden, daB die Silofréisen nicht ganzjihrig
eingesetzt sind. Es miiBte sich ein Anfallsfaktor von =~ 1
ergeben.

3.7. Sonstige Baugruppen

Die Instandhaltungsdaten der iibrigen Baugruppen sind in
Tafel 1 dargestellt. Die angegebenen Werte konnen als
Richtwerte angesehen werden.

4. Anforderungen an die industrielle Instandselzung

Fiir die Profilierung von Instandsetzungskapazitiiten ist es

notwendig, den Instandsetzungsanfall zu ermitteln. Der In-

standsetzungsanfall ergibt sich nach Eichler als Produkt aus

dem Bestand und dem Anfallsfaktor.

Nach Ermittlungen der Autoren miite fiir folgende Bau-

gruppen, Maschinen und Ausriistungen eine industrielle In-

standsetzung profiliert werden:

— Elektromotoren (Gurttrommelmotoren, Getriebemotoren,
Liiftermotoren)

— Hydraulikbaugruppen (Pumpen, Arbeitszylinder, Steuer-
apparate)

— Gurtbandférderer

— Melkautomatik MA 1 und iibrige BMSR-Technik

— Weidezaungerite ,Cerberus“ EZK 10/1 und EZ 11 b

— Hochsilotechnik (Férdergebldse, Annahmedosierer, Ent-
nahmefriisen, Kettenforderer)

— Forderspindeln von Schraubenpumpen M 13/2

— Multicar P 22 (Grundiiberholung, Getriebeinstandset-
zung)

— sonstige Baugruppen (z. B. Futtermischer,
kleinerer, Wischen, Saftfutterzerkleinerer,
pen, Futtermaschinen RFA 2 usw.)

Riibenzer-
Milchpum-

Die industrielle Instandsetzung der Futterverteilungswagen
F 931, F 932 und der Zellenverdichter ist bereits organisiert.
Fiir stationiéire Ausriistungen, wie Futterbiéinder, Schlepp-
schaufel- und Kratzerkettenentmistung, entfillt eine spezia-
lisierte Instandsetzung.

5. Instandsetzungsform

Zur Festlegung der Instandsetzungsform werden von den
"Autoren folgende Spezialisiemingen vorgeschlagen:

5.1. Uberbezirkliche Spezialisierung im Bercich der VVB
Landtechnische Instandsetzung

Hierfiir kommen Baugruppen in Frage, die in groBen Stiick-

zahlen zur Instandsetzung anfallen und eine geringe Trans-

portmasse besitzen.

5.2. Bezirkliche Spezialisierung

Fiir sie wird jeweils ein Kreisbetrieb fiir Landtechnik vom
zustindigen Bezirkskomitee fiir Landtechnik benannt. In
diese- Spezialisierungsform werden Baugruppen einbezogen,
die in geringeren Stiickzahlen zur Instandsetzung anfallen
bzw. eine groBere Transportmasse besitzen.

5.3. Planmapige Instandsetzung entsprechend den Jahres-

instandsetzungsvertrigen im KfL bzw. in der Anlage
Fiir diese Instandsetzungsform kommen Baugruppen in
Frage, die in sehr geringen Stiickzahlen zur Instandsetzung
anfallen, stationéir in Anlagen eingebaut sind bzw. eine zu
grofe Transportmasse aufweisen.

5.4. Instandsetzung von Baugruppen durch fremde Bereiche

Das trifft zu fir Spezialbereiche, wic z. B. BMSR-Technik,
Kiltetechnik und Wirmetechnik. Hierfiir sollten Vertrags-
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werkstitten in anderen Wirtschaftszweigen gefunden  wer-
den, da diese Probleme dort im Komplex gelost werden
konnen.

6. SchluBbetrachtung

Die in dem Artikel angegebencn Instandhaltungsdaten kan-
nen als Richtwerte angeschen werden.

Fiir die angegebenen Baugruppen zur industricllen Instand-
setzung sollten schrittweise Instandselzungskapazititen auf-
gebaut werden. Dic industrielle Instandsetzung vou Bau-
gruppen aus Anlagen der Vich-, Futter- und Vorratswirt-
schaft miiBite in das bereits bestehende Systein der Instand-
setzung und Versorgung eingeglicdert werden. Mit der
Schaffung von Instandsetzungskapazititen muB gleichzeitig
eine Enzeugnisgruppenarbeit entwickell werden, um noch
genauere Angaben iber Instandsetzungsanfall, Anfallsfakto-
ren usw. zu bekommen.
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