Die durch Standardisierung zu erreichende Rationalisierung der
Produktionsvorbereitung und speziell der Projektierung ist fiir die
gesamte Volkswirtschaft von groBer Bedeutung. Sie konnen

weder vom Landwirtschaftsbau noch von der Landtechnik allein

gelost werden.

Besonders die Ergebnisse der technologischen Betriebsprojektie-
rung und der bautechnischen Projektierung im Industrie- und
Wohnungsbau sollten systematisch auf ihre Ubertragbarkeit
iiberpriift werden[1][4].

SchluBbemerkungen 7
Die Entwicklung der Partnerschaftsbeziehungen und der soziali-
stischen Gemeinschaftsarbeit zwischen der produktionsmittelher-
stellenden Industrie und zwischen der Forschung und Entwick-
lung im Bauwesen, in der Landtechnik und in der Landwirtschaft
stellen notwendige Voraussetzungen fiir eine erfolgreiche Stan-
dardisierungstatigkeit auf dem Gebiet des landwirtschaftliichen
Produktionsanlagenbaus dar.

Mit diesem Beitrag zur Standardisierungstagung stellte sich der
Verfasser die Aufgabe, aus den Wechselbeziehungen zwischen
Bau- und Ausriistungselementen SchiuBfolgerungen fiir die
Standardisierungstatigkeit auf dem Gebiet des landwirtschaftii-
chen Produktionsanlagenbaus abzuleiten.
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Vereinheitlichung der Verbindungselemente
zwischen Ausriistung und Bau und ihr Einfluf}
auf die Standardisierung der Ausriistungen

Dr.-Ing. K. Siedel, KDT, VEB WTZ fiir Schafproduktion Klockow

1. Problemstellung

Die Anwendung industriemaBiger Produktionsmethoden im land-
wirtschaftlichen Anlagenbau stellt erhdhte Anforderungen an die
Mechanisierung der Prozesse bei der Montage und an den
Austausch von Ausriistungen sowie an die Gestaltung der
Elemente ihrer Arbeitsprozesse. Die gegenwirtig in Tierproduk-
tionsanlagen angewendeten Verbindungen zwischen Bauteilender
Ausriistung und des Baus hemmen insbesondere die notwendige
‘Industrialisierung sowohl einer Reihe wichtiger Abschnitte des
landtechnischen Anlagenbaus als auch des bautechnischen
Ausbaus. Weiterhin erfordern sie einen hohen Handarbeitsauf-
wand bei der Montage und verursachen erhebliche Stérungen beim
Austausch von Ausriistungen wihrend des Betriebs von landwirt-

schaftlichen Anlagen, dic mit Ausfallzeiten, hohen Kosten und

hohen Produktionsveriusten verbunden sind. Diese Aufwendun-

gen steigen hauptsachlich mit wachsender Anzahl unterschiedli-

cher Verbindungen ,,Bau-Ausriistung'* und mit der Intensitét des

Formschiusses zwischen den Verbindungsteilen ,,Ausriistung**

und ,,Bau** '

Bei der Analyse industriemaBiger Tierproduktionsanlagen wurden

249 verschiedene Verbindungen ,,Bau-Ausriistung'* (nachfolgend

mit Verbindungen bezeichnet) ermittelt.

Als Ursachen dafiir sind zu nennen:

— Einsatz konventioneller, auf handwerkliche Produktionsme-
thoden orientierter Verbindungen _

— Mannigfaltigkeit der angewendeten Verbindungen, insbeson-
dere der Verbindungsteile ,,Ausriistung'* und ,,Bau"*

— bisher fehlende grundsitzliche Untersuchungen zur Struktur
und zu den EinfluBfaktoren der Verbindungen auf die
Gestaltung der Ausriistungen und der Baukonstruktionen
sowie fehlende ingenieurwissenschaftliche Grundlagen
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— unterschiedliche Aufgabenstellungen der einzelnen Wirt-
schaftsbereiche bei Vorbereitung und Herstellung von Verbin-
dungen.

2. Zielstellung

Den groBten Erfolg bei der Losung dieser Problemstellung 138t die

Vereinheitlichung der Verbindungen einschlieBlich ihrer Bauteile

und Konstruktionselemente erwarten. Die Vereinheitlichung muB

die Optimierung der Verbindungen einschlieBen und die Verbin-
dungen gleichzeitig zu einem hoheren, den industriellen Produk-
tionsverfahren angepaBten technischen und technologischen

Niveau fiihren. Die Vereinheitlichung geht von folgenden

Zielstellungen aus:

— optimale technische, technologische und 6konomische Pro-
zeBgestaltung fiir Fertigung, Montage und Austausch von
Ausriistungen

— Durchfiihren der Austausche von Ausriistungen ohne Behin-
derung des Hauptprozesses in Tierproduktionsanlagen und
ohne Zerstorung von Bauteilen der Ausristung, des Baus und
der Verbindungen

— Minimierung der Variationsbreite angewendeter Verbindungen
auf einen standardisierungsfahigen Umfang.

Diese Zielstellungen sind iiber folgende Etappen zu realisieren:

— Optimierung der technischen Losungen jeder einzelnen
Verbindung bei fixierter Geometrie fir sich wiederholende
Konstruktionselemente

— Bewertung und Auswahl der optimierten Verbindungen als
Voraussetzung fiir eine umfassende Standardisierung

— Ermittlung der sich aus den Verbindungen ergebenden
EinfluBfaktoren und die daraus abzuleitenden Forderungen an
die Konstruktion und Projektierung von Ausriistungen.
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Bild 1. Zusammenstellung der méglichen Variationsbreite eines Hilfsbau-

teils .,Bau'* am Beispiel ciner Montageplatte

3. Technische Variantenoptimierung

Dic Verbindungen werden je nach der Grundform durch
mindestens ein Verbindungsteil ,,Ausriistung™ und ein Verbin-
dungstetl . Bau™, aber hochstens durch finf verschiedene
Bauteile nach bestimmten Ordnungsprinzipien aufgebaut. Die
Konstruktionsclemente der einzelnen Bauteile konnen, wie auch
die Praxis immer wieder beweist, in unterschiedlicher Anzahl, in

Bild 2. Kostenentwicklung fir mégliche technische Varianten einer
Aufsetzverbindung mit  Montageplatte  bei  verschledenen
Verbindungsteilen . .Bau'"; a Hilsenfundament, b einfache Aus-
sparung

Kosten fiir ungiinstige Varianten ®

Kosten fiir optimierte Varianten

verschiedenen geometrischen Formen und in mannigfaltigen
Kombinationen auftreten. So sind im Beispiel fiir die Mon-
tageplatte einer Aufsetzverbindung (fest) insgesamt 210 Varianten
bei zwei und vier Ankern moglich (Bild 1). Daraus ist abzuleiten,
daB bei einer willkiirlichen Auswahl von technischen Varianten
die Wahrscheinlichkeit, eine optimale Verbindung zu erreichen,
sehr gering ist.

Fiir das zielgerichtete Herausfinden der technischen Vorzugslo-
sungen aus der Menge der moglichen Ausfiihrungsvarianten einer
Verbindung und deren Vereinheitlichung hat sich die technische
Variantenoptimierung als vorteilhaft erwiesen. Als Auswahlkrite-
rium dienen hierbei die minimalen Kosten fiir die Fertigung und
Montage der Verbindungen.

Die technische Variantenoptimierung geht unter Beriicksichtigung
einer effektiven Herstellung, einer hohen Austauschbarkeit und
einer vercinfachten Projektierung von der Bedingung der
Vereinheitlichung aus, daB fiir sich wiederholende Konstruktions-
elemente die reprasentativen Formen fiir samtliche Verbindungen
mit analogen Elementen festgelegt werden.

Die Betrachtung einer Reihe unterschiedlicher Verbindungen
ergab, dal durch die technische Variantenoptimierung nicht nur
ein hoher Vereinheitlichungsgrad erreicht wird, sondern erhebli-
che Kosten und betréachtliche Mengen Material eingespart werden
konnen (Bild 2).

4. Bewertung und Auswahl

4.1. Grundsatzliches :
Nach Kldrung der Fragen der konstruktiven und gestalterischen
Vereinheitlichung ergibt sich die Notwendigkeit ihrer Gesamtbe-
wertung als Grundlage fiir

— Kennzeichnung der vorhandenen Gebrauchseigenschaften
— zweckentsprechende Auswahl

— Einschrankung der Variationsbreite

— umfassende Standardisierung der Verbindungen.

Im Ergebnis diirfen keine Verbindungen mit gleichen Ge-
brauchseigenschaften vorliegen, d. h., die ausgewédhhien Verbin-
dungen miissen sich in ihren Einsatzbedingungen unterscheiden.
Zur Auswahl der fiir den Einsatz zu beschrinkenden und fiir die
Standardisierung zu empfehlenden Verbindungen werden fol-
gende Kriterien vorgeschlagen:

— zuldssige Belastungssituation

— KenngroBe ,,finanzieller Aufwand**

— Kenngrofle ,,Fertigungszeit**

— Grad der Austauschbarkeit und

— Einsatzfaktor.

4.2. Zulassige Belastungssituation

Bild 3. EinfluB des Grades der Stabilitat von Ausriistungen auf die Die zulassige Belastungssituation kennzeichnet die Moglichkeit
moglichen Belastungsarten in der Verbindungsebene der Verbindungen, entsprechende Beanspruchungen der Ausrii-
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stungen auf den Baukérper zu iibertragen. Wihrend durch die Art
der Belastungen die konstruktive Losung der Verbindungen
primir bestimmt wird, hat die GroBe der Belastungen eine
sekundire Bedeutung, d.h., die Verbindungen sollen fiir unter-
schiedliche Belastungswerte gleichartig gestaltet, aber entspre-
chend den Belastungswerten ausgelegt sein. Die Vereinheitlichung
der Verbindungen bedingt demzufolge eine Vereinheitlichung der
zulassigen Belastungssituationen.
Die Mannigfaltigkeit der Belastungen und die Anzahl der
Verbindungen konnen in dem MaBe reduziert werden, wie es
gelingt, die auf die Ausristungen wirkenden Beanspruchungen
iiber stabile Konstruktionen der Ausriistungen zu kompensieren.
Die Ausriistungen wurden daher entsprechend der Stabilitat ihrer
Konstruktion und der Anordnung ihrer Verbindungsstellen in
raumstabile, flichenstabile und instabile Ausriistungssektionen
gegliedert (Bild 3). Stabile Konstruktionen beinhalten objektive
Moglichkeiten. zur Losung solcher Fragen wie
— Standardisierung von Ausriistungen
— Anwendung industrieller Produktionsverfahren
— optimale Montage- und Austauschprozesse
— Vermeidung von Storungen im jeweiligen Produktionsablauf
bei MaBnahmen der Errichtung und Instandhaltung.
Der Entwicklung und Anwendung von raumstabilen Konstruktio-
nen der Ausriistungen kommt damit eine entscheidende Bedeu-
tung bei der Konzipierung zukiinftiger Tierproduktionsanlagen

Neben diesem Konstruktionsprinzip sind eine Reihe konstruktiver
Grundsitze bet der Standardisierung von Ausriistungen zu
beachten. An dieser Stelle sollen drei Grundsdtze genannt
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— Das Verbindungsteil ,,Ausriistung'* soll einfach gestaltet sein
und sich an bzw. von den angrenzenden Ausriistungen mit
geringem Aufwand jederzeit montieren bzw. demontieren
lassen.

— Die verbindungsseitigen PaBflachen der Verbindungsteile
,»Ausriistung'* sollen bei gleicher Funktion gleichartig gestaltet
sein. Unvermeidbare konstruktive oder gestalterische Beson-
derheiten miissen iber Hilfsbauteile ,,Ausriistung' ausgegli-
chen werden.

— Die Baukonstruktionen sollen bei der Losung konstruktiver
und statischer Fragen der Ausriistungen weitestgehend
unberiicksichtigt bleiben. Baukonstruktionen sollen in erster
Linie nur zur Fixierung der Lage der Ausristungen zum
Baukorper in die Konstruktion und Projektierung der Ausrii-
stungen einbezogen werden.

4.3. KenngroBen
zeit*

Diese KenngroBen geben Auskunft iiber die Aufwendungen fiir
die Herstellung von Verbindungen und fir einen einmaligen
Austausch von Ausriistungen.

Die KenngroBe . finanzieller Aufwand'' hat mit Erhohung der
Belas'lung eine fallende Tendenz (Bild 4). Das bedeutet, daB fiir
die Entwicklung von Ausrustungen wenig Verbindungen mit
hohen Belastungswerten einzusetzen sind.

Mit Hilfe der KenngroBe ,,Fertigungszeit'* kann nachgewiesen
werden, daB Verbindungen, bei denen bestimmte Zeiten fiir

.finanzieller Aufwand'* und , Fertigungs-

Standardisierung von Standausriistungen im

werkstoffbedingte Erhartungsprozesse auftreten, die ungiinstig-
sten Ergebnisse aufweisen. Fiir die Befestigung mehrmals
auszutauschender Ausriistungen sollten solche Konstruktionen
weitestgehend vermieden werden.

4.4. Grad der Austauschbarkeit, Einsatzfaktor
Diese Kriterien charakterisieren die Anpassungder Verbindungen
an die Bedingungen der Nutzung von Tierproduktionsanlagen.

5. Schlu8folgerung

Die durchgefiihrten Untersuchungen lassen die SchluBfolgerung
zu, daB fir die in der Praxis geforderten und auf die
Baukonstruktionen zu iibertragenden Belastungen der Ausriistun-
gen nur neun praktikable Verbindungen (Bild 5)als Vorzugslosun-
gen einzusetzen sind. Zum Aufbau dieser Vorzugslosungen sind
insgesamt 17 verschiedene Bauteile notwendig. Dieses Ergebnis
geniigt sowoh! der Forderung der nach stabilen Konstruktions-
prinzipien projektierten Ausriistungen als auch der umfassenden -
Standardistierung der Verbindungen und der Ausristungen.

6. Zusammenfassung

Eine Vereinheitlichung der Verbindungen ,,Bau-Ausriistung'* ist
generell moglich. Voraussetzungen dazu bilden die technische
Variantenoptimierung und die Gesamtbewertung der Verbindung.
Die Vereinheitlichung hat wesentliche Einfliisse auf die Kon-
struktion und Projektierung der landtechnischen Ausriistungen,
insbesondere aber auf das Verbindungsteil ,,Ausriistung**.
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VEB Ausriistungskombinat fiir Rinderanlagen Nauen

Ing. U.Runge, KDT, VEB Ausriistungskombinat fiir Rinderanlagen Nauen

1. Bedeutung und Aufgaben der Standardisierung
Standausriistungen in der Tierhaltung sind technische Einrichtun-
‘gen zur Begrenzung des Bewegungsraums von Einzeltieren oder
Tiergruppen, zum Festlegen oder Freilassen von Einzeltieren oder
Tiergruppen und zur Bestimmung der Bewegungsrichtung beim
Treiben von Einzeltieren oder Tiergruppen.

Di¢ Einrichtungen der Standausriistung formen und gestalten
unmittelbar den engsten Lebensbereich des Tieres. Sie miissen
durch ihren Aufbau und ihre maBliche Ausbildung den Anforde-
rungen der Tiere cntsprechen, um Haltungsschaden oder
Verletzungen und damit  Leistungsminderungen oder sogar
Produktionsausfalle zu vermeiden. Dabei hdngt die Produktions-
bereitschaft und Leistungsfiahigkeit des Tieres wesentlich von der
ticrgerechten Gestaltung der Ausriistungselemente ab.
Standausriistungen wurden in den letzten Jahren in den verschie-
densten Betrieben in ciner unvertretbar hohen Vielfaltigkeit
produzicrt.

Bestimmend fiir die Gestaltung waren oft individuelle Erfahrun-
gen, die bei der Haltung kleinerer Tierbestande gewonnen wurden.
Besonders in der Rinderhaltung. bei der Produktionseinheiten
wegen ihrer GroBe nicht in stiitzenlosen Hiillen untergebracht
werden konnten. wurde die konstruktive Auslegung der Standaus-
ristungen beeinfluBt durch notwendige Anpassung an Bau-
konstruktionen, dic noch dazu wegen unterschiedlicher Haltungs-
technologien verschiedene Konstruktionsmerkmale aufwiesen.
Dieser Stand kennzeichnet-zum Teil noch die derzeitig giiltigen
Angebotsprojekte.  Er  verdeutlicht die Notwendigkeit einer
Standardisicrung der zur Zeit produzierten Standausriistungen.
Durch Standardisicrung kann cin breites Sortiment optimal
cingeschrinkt und eine zu groBe Vielfalt der Typen, die sich oft
nur durch geringe MaB-, Form- oder Werkstoffabweichungen
voncinander unterscheiden. verhindert werden.
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Die Anwendung der in den Standards festgelegten Losungen
verkiirzt den Zeit- und Arbeitsaufwand, senkt die Kosten und
entlastet Ingenieure, Okonomen und Fachleute, die mit der
Vorbereitung der Produktion beschaftigt sind, von routinemaBi-
gen Wiederholungsarbeiten, so daB sie Zeit fiir schopferische
Arbeiten gewinnen.

Die Standardisierung hat die Aufgabe, bekannte Dinge in eine den
inneren Zusammenhéangen entsprechende praktisch unanfecht-
bare Ordnung zu bringen, eine brauchbare Gruppierung vorzuneh-
men und Benennungen und Definitionen festzulegen. Die
Gruppierungen, Ordnungssysteme und Begriffszuordnungen soll-
ten derart beschaffen sein, daB jederzeit jede Neuentwicklung
oder Erfindung darin Aufnahme finden kann, ohne daB die
Eingliederung der bis dahin unbekannten Dinge eine Neuordnung
des Standards verlangt. Andererseits haben Standards eine
begrenzte Laufzeit, die so bemessen werden muB, daB bestehende
Vorschriften nicht zum Hindernis werden.

2. Bearbeitungsstufen bei der Standardisierung
der Standausriistung

Bei der Ausarbeitung von Standards ist vorzugsweise nach

folgendem Ablaufplan vorzugehen|[1]:

— Komplexabgrenzung

— Erarbeitung eines Ablaufplans mit Terminen und Bearbei-
tern

— Ausarbeitung der technisch-wissenschaftlichen und wirt-
schaftlichen Forderung zur Prazisierung der Aufgabenstel-
lung s

— Technisch-wirtschaftlicher Entwurf

— Nutzensberechnung

— MaBnahmen zur Einfiihrung des Standards

— Beratung des technisch-wirtschaftlichen Entwurfs





