
,nlscher Arbe,tsmiuel in der industriemäßigen 
PflanzenproduktIon. 

4. Ausfühnangsvarianten und Einsatz 
des Magnet-Oispo-Gerlts 

Die günstigsten Gestaltungsvarianten der Mon- , 
tagepläne mit Hilfe eines Magnet-Dispo­
Geräts sind in den Bildern 2 a und 2 b 
dargestellt. 
Für Variante I benötigt man eine wesentlich 
geringere Fläche als ' für Variante 2, da die 
Baustellen hintereinander über ein Jahr den 
Brigaden zugeordnet sind . Die Baustellen 
werden dutch Schilder gekennzeichnet. Auf 
eine andere Weise läßt sich eine Beschriftung 
des Diagrammaterials nicht durchführen, weil 
sonst~die notwendig~ Übersichtlichkeit fehlen 
würde. Der Vorteil dieser Lösung besteht darin, 
daß man bei der Planung sehr schnell die 
Auslastung des Jahresarbeitszeitfonds einer 
Brigade feststellen kann . Den eingangs ge" 
nannten Forderungen ' wird jedoch Variante 2 
am besten gerecht. ~ . 
Das Diagrammaterial wird in 6 Farben geliefert, 
denen Brigaden zugeordnet werden. Da in den 
meisten Fällen mehr als 6 Brigaden zu planen 
sind, empfiehlt sich eine Schraffur des PIast­
materials zur zusätzlichen Unterscheidung. 
Die Bearbeitung erfolgt für jede Brigade 
getrennt. Dazu sind in der Horizontalen die 
Baustellen gruppenweise anzuordnen, die von 
einer Brigade nacheinander aufgesucht werden, 
um Überbilanzierungen zu vermeiden . Für die 
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Zuordnung von 130 Baustellen und 32 Brigadep­
wird eine TafeJfläche von I ,1m x 3,3 m be­
nötigt. Die dafur notwendigen Investitionen 
betragen 960,00 Mark. ' 
In 'einem Montagebetrleb sollte nur ein Gerät 
eingesetzt werden, das jedoch zur Bearbeitung 

. von allen Meisterbereichen und zur Information 
von 'allen anderen Bereichen des Betriebs 
genutzt wird. Die Planungsarbeiten werden im 
Stadium der Vorplanung vom Hauptabteilungs­
leiter' Montage oder von einem ihm zugeord­
neten Fachkader gemeinsam mit.- den Abtei­
lungsleitern Montage durchgefüln1. 
Der Leiter des Meisterbereichs realisiert 
gemeinsam mit dem Abteilungsleiter die Fein­
planung. Eine Konsultation mit dem Haupt­
abteilungsleiter ist möglich, besonders bei der 
Abstimmung mit anderen Abteilungen. Das 
Magnet-Dispo-Gerät sollte im Arbeitszimmer 
des Haup.tabteilungsleiters angebracht sein, das 
auch die Möglichkeit für Beratungen kleinerer 
Kollektive bieten muß. 
Die Aktualisierung des Plans erfolgt in fest­
gelegten Abständen von ungefä~r 2 Monaten 
durch den Meister in Zusammenarbeit mit dem 
At>teilungsleiter. Der Hauptabteilungsleiter 
kontrolliert einmal im Monat im Rahmen seiner 
Dienstberatung den Stand der Planerfüllung. 
Ein bisher noch ungelöstes Problem ist die 
Vervielfältigung des erarbeiteten Montageplans 
als Grundlage für die tägliChe Arbeit der 
Montageabteilungen sowie der produktionsvor­
bereitenden Abteilungen . Grundsätzlich sind . 

zwei V ariant~n zu prüfen: 
- Fi>tografische Vervielfältjgung 
- sehriftliche Vervielfältigung.' \ 
Zur Realisierung der ersten Möglichkeit.liegen 
noch keine Erfahrungen vor. Man muß jedoch . 
befürchten, daß die Informationen nach eine'r 
Verkleinerung nicht mehr erkennbar sind . 

5. Zusammenfassung 
Ausgangspunkt der Betrachtungen ist die 
Forderung nach einer weiteren Verbesserung 
der Planungs- und Leitungstätigkeit in den 
Direktionsbereichen Produktion der Betriebe ' 
des landtechnischen Anlagenbaus . 
Als Ersatz für die zeitaufwendigen und starren 
gezeichneten oder gescpriebenen Montage­
ablaufpläne bietet der VEB Kombinat Robotron 
Leuchtrnarkierungsgeräte und Magnet.:Dispo­
Geräte in verschiedenen Größen als Organi­
satio'nshilfsmittel an. 
Den bestehenden Anforderungen ~ird , 'ein 
Magnet-Dispo-Gerät mit den Abmessungen 
1.1 m x 3,3 m gerecht, auf dem in der Hori­
zontalen die Baustellen und in der Ver­
tikalen die Monate aufgetragen werden. Die 
einzelnen Brigaden werden durch unterschie<l­
liche' Farben und Schraffuren des ' Dia-
grammaterials gekennzeichnet. / 
Das Gerät wird vom Hauptabh;ilungsleiter 
Montage eingesetzt und steht allen Bereichen, 
des Betriebs zu Informationszwecken zur 
Verfügung. Die ' notwendigen InvestitIonen 
betragen rund 960,00 Mark . A ISSO 

Fertigungs- und montagegerechte Ausrüstungen 
fQr TierprQdClktionsanlagen 

Or.-lng. M. Haidan. KOT. VES Landtechnische Industrieanlagen Cottbus. Sitz Neupetershaln 

.1 . 'Begriffsbestimmung wirtschaftswissenschaften und von den Ent­
Die konstruktive Auslegung der Ausrüstungs- wicklungs- und Konstruktionsabteilungen der 
technik in Tierproduktionsanlagen wird be- . Fertigungsbetriebe in Zusammenarbeit mit den 
stimmt durch -' Technologen der Fertigungstechnik und Prakti­
- Beziehungen des Tiers oder der Tiergruppe kern aus der sozialistischen Landwirtschaft 

zur Umwelt bzw. funktionelle Erfordernisse bearbeitet. Spezialisten für die Montage wurden 
- Technologie des Produktionsverfahrens bisher in diese Arbeitsphase nicht ein-
- Herstellung der Ausrüstungstechnik bezogen. 
- Instandhaltung der Ausrüs~ngstechnik Im KEP werden Unterlagen erarbeitet für 
- volkswirtschaftliche und ökonomische Ziel- - Fertigung: Zeichnungs~ und Stücklistensatz 

stellungen. - Montage: Montageschema oder Montage-
In diesem Beitrag werden einige der im hinweise. ' 
konstruk,tiven En'twicklungsprozeß (KEP) auf- Diese Ergebnisse des KEP werden erst 
tretenden Probleme bezüglich de.r Herstellung pra1\iswirksam, wenn sie im Produktionsprozeß 
der Ausrüstungstechnik analysiert und Lö- in materielle Produkte umgesetzt worden sind . 
sungsmöglichkeiten angedeutet: Der Produktionsprozeß für landtechnische 
Die Herstellung der Ausrüstungstechnik erfolgt' Ausrüstungen gliedert sich in vier Haupt­
durch Fertigungsbetriebe und durch Mon- stufen: 

• tagebetriebe . 
Fenigungsgerechle Konslruklionsunlerlagen 
entsprechen den gegebenen technologiscben 
Möglichkeiterr des FertigUngsbetriebes. mon­
lagegerechle Konslruklionsunlerlagen ent­
sprechen den gegebenen technologischen Mög-
lichkeiten des Montagebetriebes , ' 

2. Arbeitsteilurlg zwischen Fertigungs-
betrieben und Montagebetrieben 

Landtechnische Ausrüstungen für Tierpro­
duktiOl~sanlagen werden im KEP von den 
landwirtschaftlich-technologischen For­

,schungsinstituten der Akademie der Land-
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/. Hauplslufe: 
Herstellung von Halbzeugen durch Urformen 
und Umformen in den Stahl-und Walzwerken 

2. Hauplslufe : 
Bearbeitung und Behandlung der Halbzeuge ' 
durch Trennen und Veredeln in den Fertigungs­
betrieben, so daß Einzelteile entstehen 

J . Hauplslufe: 
Zusammenbau der Einzelteile zu Baugruppen 
durch Fügen in den Eeriigungsbetrieben 

4. Hauplslufe: 
Zusammenbau von Baugrl}ppen zu Aus­
rüstungen und Maschinen in den jeweiligen 
Tierprodu~tionsanlagen durch die Montagebe" 
triebe (VEB Landtechnischer AnlagenbaU} . . 
Aus dieser Arbeitsteilung resultieren folgende 
Feststellungen: ' 
- Der juristisch und ökonomisch dem Ferli­

gun8sbetrieb zugeordnete verantwortliche 
Konstrukteur der Ausrüstungen bestimmt 
mit seiner Arbeit wesentliche Elemente der 
Produktion des Fertigungsbetriebs und ''des 
Montagebetriebs. 

- Durch die direkte Zusammenarbeit ,zwi­
schen der Ausrüstungskonstruktion und d~r 
Fertigungstechnologie ist eine fertigungs­
gerechte Konstruktion. weitgehend ' ge­
sichert. Montagegerechte Konstruktionen 
sind wegen der nicht ausgeprägten Zusam­
menarbeit zwischel) der Ausrüstu,ngs­
konstruktion und der Montagetechnologie 
zuminde'st nicht in jedem Fall gewährleisiet. 
Unterschiedliche Formen der Montagetech-, 
nologie in den einzelnen VEB Landtec,b­
nischer Anlagenbau verstärken diese Aus- , 
sage . 
Im Rahmen des KDT-Fachausscbusses 
Standardisierung. Fertigung und Montage 
land technischer Ausrüstungen in' Tierpro­
duktionsanlagen der Wissenschaftlichen 
Sektion Technologie und Mechanisie-:ung in 
Tierproduktionsanlagen bestehen Aktivitä-
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ten, um die Zusammenarbeit zwischen 
Erzeugniskonstruktion und .Montagetech­
nologie weiter zu verbessern. 

_ . Die Qualität des nutzungsfähigen Er­
zeugnisses, also der landtechnischen Aus­
rüstung in der Tierproduktionsanlage, ist 
hauptsächlich abhängig von der Qualität des 
KEP und der Vorfertigung im Fertigungs­
betrieb sowie von der Qualität der Mon­
tageausführung durch den Montagebetrieb. 
Qualitätsarbeit im Fertigungsbetrieb er­
möglicht eine qualitätsgerechte Monta­
geausrüstung. QualitätsmängeJ im Ferti­
gungsbetrieb erfordern Mehraufwendungen 
durch den Montagebetrieb, Qualitätsmängel 
im Montageprozeß können erhebliche Aus­
wirkungen auf die Bewirtschaftung einer 
Tierproduktionsanlage haben . 
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Dazu ein Beispiel: 
In Schweineproduktiollsaniagen sind Zap­
fentränken T 711 in einem Winkel von 15· 
zum Fußboden zu montieren. Mehrfach 
wur,de festgestellt, daß dieser Winkel 30· 
und mehr betrug. Infolgedessen konnten die 

Bild 2. Geschweißtes Segment des Spalten­
bodens aus korrosionsträgem Stahl für 
die Gruppenhaltung von Mastschweinen 

Bild I 
Abferkelbucht 044 -
Ausrüstung für die bo­
denfeme Haltung 

Bild 3 
Verlegeplan des Ein­
zelprofilspaltenbodens; 
a Spaltenbodenprofil, 
bEinfassung, Verbin­
dungselement zwischen 
den Spaltenbodenprofi­
len, c Aunagewinkel, 
d Niet, Steckverbindung 
zwischen den Verbin­
dungselementen ~ 

Schweine die Zapfentränke nicht von vorn 
mit der Schnauze betätigen, sondern mußten 
von der Seite herantreten und die Zap­
fentränke quer benutzen, wodurch ein 
erheblicher Anteil des Tränkwassers vorbei­
floß. Ergebnisse dieses Qualitätsmangels in 
den Anlagen waren ein hoher Wasserver­
brauch und ein hoher Gülleanfall mit all 
seinen Problemen. 

Aus diesen Feststellungen ergibt sich die 
Notwendigkeit, der Zusammenarbeit zwischen 
Fertigungsbetrieben und Montagebetrieben 
landtechnischer Ausrüstungen für Tierpro­
duktionsanlagen künftig mehr Aufmerksamkeit 
zu widmen. Der formale Austausch von 
Mängelanzeigen erscheint dafür nicht aus­
reichend . 

3. Fertigungs- und montagegerechte 
Gestaltung im KEP 

Ein erstes Problem der fertigungs- und mono, 
tagegerechten Kon~truktion ist die Festlegung 
des Vorfertigungsgrades, d. h. der Anteile der 
Arbeiten am Gesamterzeugnis im Fertigungs­
betrieb und im Montagebetrieb .. Für die 
Haltungstechnik in der Schweineproduktion hat 
sich historisch das gegenwärtig angewendete 
Prinzip der Baugruppenvorfertigung heraus­
gebildet. 
Mögliche Ex.tremwerte des Vorfertigungs­
grades sind die Vorfertigung eines stan­
dardisierten Systems von Einzelteilen mit 
anschließender Montage der Einzelteile in der 
Tierproduktionsanlage und die Vorfertigung 
kompletter Sektionen, z. B. eines Haltungscon­
tainers, für eine zumindest teilautomatisierte 
Schweineproduktionsanlage. Daraus läßt sich 
ableiten, daß der Vorfertigungsgrad der Aus­
rüstungen in einer engen Beziehung zum 
wissenschaftlich-technischen EnC'wicklungs­
stand der Anlagengestaltung steht. Für die 
Haltungslechnik der Schweineproduklion ist. 
auch weiterhin mit ler Anwendung des 
Prinzips der Baugruppenvorfertigung zu rech­
nen. 
Ein zweites Problem der fertigungs- und 
montagegerechten Konstruktion ist die Ver­
bindung Bau - Ausrüstung. Besonders bei 
Nichteinhaltung der in den Bauangaben vor­
gegebenen Toleranzen für den Stallinnenausbau 

. entstehen im Montageprozeß erhebliche Pro­
bleme. Im KEP werd-::l daher Lösungen 
angestrebt, die eine konsequente Trennung 
zwischen den Leistungsbe'reichen dc.s Bau­
wesens und der landtechnischen Ausrüstungs­
industrie ermöglichen. Fürdie Schweinehaltung 
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werden solche Lösungen bereits mit der 
Abferkelbucht 044 praktisch realisiert (Bild I). 
Di~e Bucht ist als statisch selbsttragendes 
System ausgelegt und wird ohne feste Ver­
bindung auf dem nur gering profilierten 
StalIfußboden aufgestellt [I]. Erste Erfahrun­
gen mit dieser bodenfernen Abferkelbucht 
lassen die Wirksamkeit der erwarteten Vorteile 
erkennen, fordern jedoch gleichzeitig eine neue, 
höhere Qualität, besonders im KEP, im Bereich 
der Vorfertigung und bei der Bewirtschaf-. 
tung. 
Man kann erwarten, daß dieses Prinzip der 
bodenfernen Haltung zumindest in der Schwei­
neproduktion künftig verstärkt angewendet 
wird. 
Ein drittes Problem der fertigungs- und 
montagegerechten Konstruktion ist die Wahl 
der Fygetechnik . Bei Standausrüstungen der 
Schweineproduktion sind gegenwärtig für die 
Vorfertigung geschweißte Baugruppen vor­
gesehen, die im Montageprozeß vor allem durch 
Schraub- und Steckverbindungen baukasten­
förmig zu Systemen zusammengestellt wer­
den. Besonders -durch die konstruktive Ge­
staltung der Fügetechnik muß das Toleranzfeld 
geschaffen werden, das sowohl zur Sicherung 
der Funktion des Erzeugnisses als auch zur 
Durchführung der Montagearbeiten erforder­
lich ist. Die während der Montage in Aus­
nahmefällen noch angewendeten Schweißver­
bindungen feuerverzinkter Metallteile müssen 
langfristig durch andere Lösungen der Fü­
getechnik ersetzt werden . 
Ein viertes, sehr schwieriges Problem der 
fertigungs- und montagegerechten Konstruk­
tion ist der Korrosionsschutz. Die Prax.is hat 
gezeigt, daß das Feuerverzinken der ge­
schweißten Baugruppen bei Standausrüstungen 
gegenwärtig am besten den Anforderungen an 
das Korrosionsschutzsystem in Tierproduk­
tionsanlagen entspricht. Allerdings ist es dort 
nicht anwendbar, wo enge Toleranzbereiche 
erforderlich sind, da unvermeidlich ' vor­
handene, unterschiedliche Materialspannungen 
durch das Zinkbad zu sehr unterschiedlichen 
Verformungsgraden der Baugruppen führen . 
Deshalb können z . B. die Fahrschienen der 
Mastausrüstung 025 des VEB Land/echnische 
Industrieanlagen Cottbus nicht feuerverzinkt 
werden. Der Korrosionsschutz dieser Baugrup­
pen erfolgt durch die Farbgebung nach 
TGL 33-12722 [2J. Die Untergrundvorbehand­
lung und die Grundierung werden im Ferti­
gungsbetrieb vorgenommen, die Aufbringung 
von Deckanstrichen erfolgt auf der Baustelle 
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durch die. Montagebetriebe. Langfristig könnte 
durch den Einsatz korrosionsträger Stähle eine 
neue Situation geschaffen werden. 

4. Beispiel für eine fertigungs- und 
montagegerechte Konstruktion 

Der Spalten boden aus korrosionsträgem Stahl 
(KTS-Spaltenboden) [3] für die Gruppenhaltung 
von Mastschweinen besteht gegenwärtig aus 
vier Sonderprofilen, die mit Hilfe von zwei 
Einfassungen zu einem Segment verschweißt. 
werden (Bild 2). 
Dabei treten während der Vorfertigung, Mon­
tage, Bewirtschaftung und Instandhaltung fol­
gende Probleme auf: 

Vorfertigung 
- Das zusammengeschweißte Segment hat 

eine große Masse (max . 45 kg) und erhöht 
dadurch die Arbeitserschwernisse für die 
Produktionsarbeiter . 

- Die Segmentkonstruktion ist fertigungs­
technologisch nur mit erheblichem Aufwand 
weiter mechanisierbar. 

Montage 
- Arbeitserschwernisse bestehen für die 

Monteure bei der Verlegung der Spalten­
bodensegmente. 

Bewirtschaftung und Instandhaltung 
- Zu erwarten ist, daß als Folge der In­

homogenitäten des Spaltenbodenmaterials 
und als Folge unterschiedlicher Korrosions­
belastungen am Mikfostandort unterschied­
liche Lebensdauerkennwerte der einzelnen 
Sonderprofile erreicht werden. Weiterhin 
wurden Abhängigkeiten zwischen der Be­
lastungssituation und dem mechanischen 
Verschleiß am Spaltenboden [4) festgestellt, 
die diese Tendenz verstärken. Daher müs­
sen einzelne Profile des Spaltenbodens 
ersetzt bzw. ausgetauscht werden. 

Im VEB Landtechnische Industrieanlagen 
Cottbus wurde dafür als eine technische Lösung 
der Einzelprofilspaltenboden entwickelt (Bil-

.; 

\ . '-

Bild 4. Einzelprofilspaltenboden 
a) vor der Montage. b) nach der Montage 

der 3 und 4). Bei dieser Lösung werden einzelne 
Profile jeweils eingelegt und mit einfachen 
Steckverbindungen gegeneinander gesichert. 
Vorteile dieser Konstruktion sind vor allem: 
- Wegfall der Arbeitserschwernisse während 

der Vorfertigung und während der Montage 
der Spaltenböden 

- volle Mechanisierbarkeit und Teilauto-
matisierung des Fertigungsprozesses . 

- Beitrag zur Materialökonomie, indem die 
Möglicheit gegeben ist, jedes einzelne 
Spaltenbodenprofil bis zum Erreichen der 
Grenznutzungsdauer zu nutzen. 

Die VEB Landtechnischer Anlagenbau und die 
Projektierungsbetriebe werden rec'htzeitig und 
ausführlich über diese fertigungs- und montage­
gerechte Neuentwicklung informiert. 

5. Zusammenfassung 
Fertigungs- und montagegerechte Ausrüstun­
gen in Tierproduktionsanlagen entsprechen den 
gegebenen technologischen Möglichkeiten der 
Fertigungs- und Montagebetriebe. Für wesent­
liche Probleme der Ausrüstungskonstruktion 
(Vorfertigungsgrad, Verbindung Bau - Aus­
rüstung, anzuwendende Fügetechnik und Kor-

rosionsschutz) werden Lösungsmöglichkeiten 
angedeutet. Als Beispiel für eine fertigungs- und 
montagegerechte Konstruktion wird der neu­
entwickelte Einzelprofilspaltenboden für die 
Gruppenhaltung von Mastschweinen vor­
gestellt . 
Der Zusammenarbeit zwischen Fertigungs­
betrieben und Montagebetrieben im Interesse 
fertigungs- und montagegerechter Konstruktio­
nen ist künftig mehr Aufmerksamkeit zu 
~idmen. 
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Rationalisierungsmittel tür den Montageprozeß 
/ . 

Ing. K. Wunderlich; VEB Landtechnischer Anlagenbau Cottbus 

Wichtige Maßnahmen zur weiteren Steigerung 
der Arbeitsproduktivität in den VEB Uindtech­
nischer Anlagenbau (L TA) sind die Entwick­
lung und der Einsatz von Rationalisierungs­
mittel für die gesamte Produktion. Die Not­
wendigkeit des' verstärkten Einsatzes von 
Rationalisierungsmitteln ergibt sich aus folgen­
den Forderungen: 
- Verkürzung der Montagezeiten 
- Einsparung von Investitionen 
- Erhöhung der Qualität der Montage 
- schnellere Übergabe der Anlagen und 

Objekte an die Nutzer 
- Einsparung von Material und Ausrüstun­

gen 
- Verbesserung der Arbeits- und Lebens-

bedingungen der Montagekräfte. 
Für den Bereich der Instandhaltung ist der 
Einsatz von Rationalisierungsmitteln ebenfalls 
von größter Bedeutung, um die Instandset- . 
zungszeiten und dadurch auch die Ausfallzeiten 
der Anlagen so gering wie möglich zu halten. 
Durch die Einführung eines einheitlichen 
Normenkatalogs für alle VEB LTA können die 
'\ 
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vorhandenen Rationalisierungsmittel in gleicher 
Weise angewendet werden·. 
Dazu mußten die bisher im Bereich der VEB 
L TA genutzten Rationalisierungsmittel zusam­
mengefaßt, bewertet und vereinheitlicht wer­
den. 
In der Arbeitsgruppe Technologie wurde eine 
Unterarbeitsgruppe Betriebsmittel gebildet, die 
einen Betriebsmittelkatalog zusammenstellen 
sollte . 
In diesem Betriebsmittelkatalog werden alle 
MontagehilfslTlittel aufgeführt, die eine ra­
tionelle Montage im Bereich des landtech­
nischen Anlagenbaus ermöglichen. Dazu teilten 
die einzelnen VEB LTA bestimmte von der 
Unterarbeitsgruppe Betriebsmittel geforderte 
Angaben (z. B. Schutzgüte, Fotos, Anschaf­
fungspreise) zu ihren Montagehilfsmitteln mit. 
Die Unterarbeitsgruppe überprüfte die Untere 
lagen, so daß die besten Montagehilfsmittel in 
den Betriebsmittelkatalog eingearbeitet wur­
den . 
Für den Betriebsmittelkatalog der VEB L TA 
sind zwei Teile vorgesehen: 

- Teil I: Betriebsmittel der VEB LTA. (selb­
ständige Entwicklungen) . 

- Teil 11: Baukatalog der VVB Baumechani­
sierung (handelsübliche Montagehilfsmit­
tel) 

Teil n wurde komplett von {jer VVB Baume­
chanisierung übernommen. Die meisten der 
dort angeführten Montagehilfsmittel betreffen 
auch den landtechnischen Anlagenbau. Teil I 
entsteht unter Zuarbeit aller VEB LTA. Die 
Gliederung ist' analog der des Normenkatalogs 
aufgebaut. Der größte Anteil der entwickelten 
Betriebsmittel resultiert aus Neuerervor­
schlägen. 
Nicht befriedigen kann aber, daß die Mon­
tagehilfsmiUel meist spontan erst bei der. 
Montage aufgrund von Neuerervorschlägen 
entstehen, denn dann ist ihre Anwendung meist 
nicht mehr gesichert. 
In der Phase der Vorbereitung bestimmter 
Produktionsaufgaben muß .auch ~neVor­
bereitung auf dem Gebiet der Betriebsmittel 
erfolgen. Dabei ist zu prüfen, welche Mon­
tagehilfsmittel vorhanden sind, welche noch 

77 


