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Im vorliegenden Beitrag sollen die Probleme

des Wirtschaftsfuttereinsatzes in der Schwei-

neproduktion aus technisch-technologischer,

energetischer und 6konomischer Sicht betrach-

tet werden.

Bedingt durch den begrenzten Konzentrat-

futterfonds wird den Feuchtkonzentraten, den

. Grobfutterstoffen und den vielfiltigen Fut-

terreserven fiir die Schweineproduktion gro-

.Bere Beachtung gewidmet. Der Anteil dieser

Futterarten steigt. Daraus leitet sich die Forde-

rung nach geeigneten Mechanisierungsmitteln

zur Annahme und Aufbereitung von Saftfutter

sowie zur Zubereitung und Verteilung feucht-

kriimeliger bzw. flieifahiger Futtermischungen

ab.

Nachfolgend werden die wichtigsten derzeit in

Produktion befindlichen Mechanisierungsmit-

tel vorgestellt und Vorschlidge zu den aus ihnen

bestehenden einfachen Teilmaschinenketten

unterbreitet:

— Annahmeforderer T 236, T 237, T 285 (a.b

- 1984 verfiigbar), Baureihe H 110 und H 10

— Fordereinrichtung F213

— Steintrennanlage E 995 A

— Schnitzelmaschine F 120 sowie weitere
Varianten von Hackfruchtbrocklern aus
verschiedenen VEB Landtechnischer An-
lagenbau (die Maschinen werden gegen-
wartig durch die Zentrale Priifstelle fiir
Landtechnik Potsdam-Bornim einer Ver-
gleichspriifung unterzogen)

— Hickselmaschinen HN 400-1 und
HN 400-1B

— Déampfmaschine F 405 A

— Maschinen zur Sammelfutteraufbereitung

— Mischforderer F929

— Futtermischer F926 fiir feuchtkriimelige
und F 986 fiir flieBfdhige Futtermischungen

— Futterverteiler M 22-S, T 036 auf AKW 2000
und FlieBfutterverteilanlage

— Trockenfutterzwischeniager und -dosierbe-
halter F976, MDG-1 und MDG-2.

Die Durchsdtze dieser Maschinen sind nur

Bild 1. Baustein ,,Grobfuttereinsatz*;
Annahmeforderer H10.1 und H 10.2, Fut-
terzerkleinerer HN 400-1 und SFZ 380, Rii-

benblattzerkleinerer RBZ 800/H 31

selten aufeinander abgestimmt. Diese Tatsache
und teilweise vorhandene Mechanisierungs-
licken lassen sich kurzfristig nur durch eine
gewisse KompromiBbereitscha.ft der Anwen-
derbetriebe iiberbriicken, d.h. ein bestimmter
Uberwachungsaufwand und teilweise manuelle
Nacharbeit sind nicht zu vermeiden.

Von der landtechnischen Forschung und von
den Herstellern der Landmaschinen werden

_ gegenwirtig groBe Anstrengungen unternom-

men, um vorhandene Mechanisierungsliicken
zu schlieBen, bekannte Maschinen weiter-
zuentwickeln und die Bereitstellung zu ver-
bessern. Besondere Aktivitidten entwickelt hier
der VEB Ausriistungskombinat fiir Rinder- und
Schweineanlagen Nauen, sowohl im Hinblick
auf die Produktion als auch bei der Koordlme-
rung mit anderen Partnern.

'Fiir die Futterzubereitung sind mogliche Lo-

sungen mit den bisher produzierten Maschinen

" schematisch in den Bildern 1 bis 5 dargestelit.

Bei diesen Mechanisierungslosungen a8t das
Verhiltnis von Aufwand zu Nutzen Probleme
erkennen, die aus den erforderlichen Investi-
tionen-und der oft nur geringen Auslastung der

‘Maschinen bzw. Maschinenketten resultieren.

Aus diesem Grund streben die Landwirt-
schaftsbetriebe nach einfachen Losungen, die
zur Senkung des Arbeitszeitbedarfs und zur
Reduzierung schwerer korperlicher Arbeit bei
Beibehaltung der einfachen Bedienbarkeit
fiihren. Einige Beispiele dazu.sind in den Bil-
dern 6 bis 8 zu sehen.

Die 6konomischen Auswirkungen unterschied-
licher Auslastung von Maschinenketten ver-
deutlicht der folgende Vergleich. Der Einsatz
der Didmpfmaschine F405 kostet bei einem
Durchsatz (Kartoffeln) von 1000t/a rd. 8 M/t
und bei 3 000 t/a rd. 4,50 M/t. Betrachtet man die
Aufwendungen fiir Aufbereitungsplitze mit
Betonflichen und teilweiser Einhausung der
Maschinen, mit Absetzbecken fiir Schmutz-
wasser und mit Silos sowie die Transport- und
Umschlagaufwendungen ab Aufbereitungs-

Bild 2. Baustein ,,Hackfruchtfutterhaus*;
Annahmeforderer F213 und T237, Hack-
fruchtzerkleinerer F120, SFZ380 und
HN 400-1, Dosierbehiilter F975 und F976,
Mischforderer F929
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platz, so wird dieser Effekt verstirkt. Ent-
sprechende Berechnungen bis hin zum Fut-
terhaus ergaben Aufbereitungskosten von
45M/t bei einem Kartoffeldurchsatz von
1000t/a bzw. von 25M/t bei 3 000 t/a. Aus dem
Zusammenhang von Grundmittelausiastung,
Arbeitsproduktivitit und Organisation -der
Futteraufbereitung ergibt sich die Orientierung -
auf die Zentralisierung der Futteraufbereitung
im Territorium.

Aus der Bausubstanzanalyse ist bekannt, daf
fiir rd. 40% des Sauenbestands und fiir 28 %
der Mastschweine die Tagesfuttermenge je
Stallanlage bzw. Einzelstall = 2 t/d betrdgt. Fiir
weitere 28 % des Sauen- und 20% des Mast-
schweinebestands liegt die Tagesfuttermasse
bei 2 bis 3t/d. Diese geringen Mengen lassen
sich am Standort nicht mit vertretbarem Auf-
wand mechanisiert aufbereiten.

Andererseits sollten zentrale Futteraufberei-
tungsanlagen wenigstens 12t/d umschlagen,
wobei die Transportentfernung von 5km nicht
iiberschritten wird.

Diese Bedingungen sind in vielen Territorien
erfilllbar, werden jedoch nicht ausreichend
genutzt, obwohl positive Ergebnisse zu Ver-
fahrenskosten,  Arbeitsproduktivitit  und
DK-Verbrauch erreichbar sind.

Zur Ermmlung der aus dem Wirtschaftsfut-
tereinsatz in der Schweineproduktion entste-
henden Aufwandkennzahlen wurden zahirei-
che Varianten berechnet. Am Beispiel der
Schweinemast sollen einige Varianten mit fol-
genden Parametern erldutert werden:

Rationsvarianten

“durchschnittlich 4, 2 und 1 kg Kartoffeln sowie

Trockenmischfutter

Varianten der iechnologisqhen Losung
Handarbeit
Einfachlésung feuchtkriimelig

_Einfachlosung flieBfihig

mechanisierte Losung feuchtkriimelig
mechanisierte Losung flieBfahig

Bild 3. Baustein ,,Sammelifuttereinsatz‘;
Sammelfutteraufnahme S30, Forderer S20,
Zwischenlagerbehilter S 10, Dampfbehilter
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750, 1500, 3000, 6000 und 12 000 Tierplitze.
Die aufgefiihrten technologischen Varianten

sind im

Prinzip die einfachsten Losungen. Mit

ihnen lassen sich jedoch die Forderungen be-

ziiglich

jedem Fall erfilllen. Die Einordnung weiterer
Futterkomponenten in die Rationen erfordert-

Misch- und Verteilgenauigkeit nicht in

nicht nur zusitzliche Technik, sondern ver-

schlechtert auch deren Gesamtauslastung und

wirkt damit in jedem Fall aufwanderhohend.

Bei den einzelnen Kombinationen aus Ration

Bild 9. Investitionsbedarf fiir Futteraufbereitung und -verteilung (die Legende

gilt fiir die Bilder 9 bis 11)

in der
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Bild 4. Baustein ,,Zwischenlager fiir fliissige Fut- (Qe————
terkomponenten* (Lagervolumen der Be- a F470
halter jeweils rd. 6 m?); -
a Lagerbehilter, Pumpen M 13 und MNU-6 F120
‘8 (SFZ 360)
4 HN 400-1
Bild 5. Baustein ,,Hackfruchtaufbereitung*‘; Durchfahrt
a Schmutzwasserpumpe, b Lagerplatz fiir A
Schmutz und Beimengungen, ¢ Schmutz- A
wasserbecken
Annahmeforderer T236/1, Forderer T 296, 8 00O
Erd- und Feinkrautabscheider E 641, Stein- i __F ﬁw_? -
trennanlage E995 A, Dimpfmaschine F470, ! Kobleloger mit
Hackfruchtzerkleinerer F 120, SFZ 380 und Schleppdach
HN 400-1, Dampferzeuger F 439/2
—
¢ d
AR : ’ Bild 6
LA = Einfachlosung zur Her-
a___| stellung flieBfahiger
>< Futtermischungen;
a Eigenbaumischer,
b Pumpe und Rohrlei-
‘b tung, ¢ Futterhaus,
d Stall
" Kapazitatsvarianten und Tierkonzentration wurde den Bedingungen

Praxis Rechnung getragen, die der

Konzentration des Hackfruchteinsatzes an
einem Standort Grenzen setzten.

Zur Ge

geniiberstellung der wichtigsten 6kono-

mischen Kennzahlen wurden in die Berech-

nungen

jeweils die Ausriistungen im Fut-

terhaus und zur Futterverteilung im Stall,

Trocke
der
(dabei
terkom

nfuttersilos sowie das Futterhaus bzw.
Futteraufbereitungsraum  einbezogen
ist die Anfubr der aufbereiteten Fut-
ponenten unterstelit).
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Bild 7. Einfachlosung zur Herstellung feuchtkriime-
liger Futtermischungen;
Futtermischer F926, Futterverteiler T036
Multicar L
6 807
H40
[ wmsm | ]
Bild 8. Einfache mechanisierte Losung zum Grob-

futtereinsatz;

Annahmeforderer H 113 SM, Austrageband
H 40, Futterzerkleinerer HN 400-1 B, Misch-
futtersilo G 807

Der Bedarf an Investitionen (Bild 9) fiir die

Variant

en mit Handarbeit ist nur fiir die Kon-

zentration mit 750 und 1500 Mastplatzen aus-
gewiesen und erscheint sehr gering. Die Zu-
bereitung und Verteilung des FlieBfutters ist

sowohl

bei der Einfachlosung als auch bei der

mechanisierten Losung am aufwendigsten. Die
Varianten der feuchtkrimeligen Fiitterung
schneiden im Vergleich zur FlieBfiitterung am
giinstigsten ab. Dabei ist zu beachten, da die
erhohten Aufwendungen fiir die groBere Stall-
grundflache bei mobiler Futterverteilung nicht
erfa8t sind. Die Kombinationen lassen die po-
sitive Wirkung des Konzentrationseffekts ein-

deutig

erkennen. Ein Riickgang des Hack-

fruchtanteils in der Ration wirkt sich auf die

Investit

bereitung und -verteilung

ionen nicht aus, da durch die Hack-

Bild 10. Bedarf an Arbeitszeit und Energie je Mastplatz (Mpl.) bei Futterauf-

130 o | nur Trockenfuttermittel 12
\ ° 4 kg Kartoffeln
4l [\ x  2kg Kartoffeln Akh
Mpl. A A 1kg Kartoffeln Mpla
00 \ - B e FlisAfohi B '
7 a F—— infachiosung flielifahi —
‘ \ N, T lfr_v_egggllglb f}lébl?ll;br'zig.? i § n R e
SN T in M uchtkrimeli ) S
L' \\ ‘\ == mecﬁonisie/’_-y fcud)fkr(imelig < & e —— 3
s N \'::" T volimechonisiert
[
é . N \\‘ o 0’ 1 2 oo 9 ot o s
§ \ S - \‘,&‘-\ ...... - 10% -
50 i \ o T~ ax M) e
N N Jpto s T i
. --\_\ 3 501+ — == ==y
\ ‘-\\"\ E . __-.......——--1
& e e g0 e e sy s T
050 B0 30w 5000 0 T 70 2000
Mosiplatze Mostplitze
112 agrartechnik, Berlin 33 (1983) 3



Mastplitze

[
gig— -~ —
EW’L . .\\\- . TT—— e ————
81 R e S ———
2
= Bild 11
0 W B W 12000 Teilverfahrenskosten bei

Futteraufbereitung und
-verteilung

fruchtmenge lediglich die Nutzungszeit der
Grundmittel beeinfluBt wird. '
Beziiglich des- Arbeitszeitbedarfs je Mastplatz
(Bild 10) ergeben sich vollig. andere Aussagen.
Der hohe Wert fiir die Handarbeit mit fast
8 AKh/Mastplatz - a ist im Bild 10 nicht ein-
gezeichnet. Der Arbeitszeitbedarf bei der
feuchtkriimeligen Fiitterung betragt 1,1 bis
0,5 AKh/Mastplatz-a und ist damit etwas
hoher als bei der FlieBfutterzubereitung und
-verteilung.

Der Energiebedarf ist als Summe aus Elektro-
energie und Dieselkraftstoff im unteren Teil
von Bild 10 ausgewiesen. Der Wert fur die
Handarbeitsvarianten wiirde bei 0 liegen. Die
Einfachldsungen erreichen durch die manuelle
Beschickung der Futtermischer hohere Ma-
schinenlaufzeiten, so daB8 trotz geringer Lei-
stungsaufnahme je: Stunde hohere Gesamt-
werte als bei den mechanisierten Losungen
auftreten. Der geringe Hackfruchtanteil fiihrt
zu einem entsprechenden Riickgang des
Energiebedarfs.

Die Zusammenfassung des Kostenpositionen
(Bild 11) ergibt die Teilverfahrenskosten. Sie

zeigen deutlich die Differenz zwischen Hand-
arbeit mit 48 M/Mastplatz - a, Einfachlosungen
mit 20 bis 25 M/Mastplatz - a und mechanisier-
ter Losung mit minimal 9M/Mastplatz - a.
Dabei ist die feuchtkrimelige Fitterung je
nach Tierkonzentration um 1 bis 4 M/Mast-
platz - a giinstiger als das FlieBfuttersystem.
Untersuchungen zur Sauenfiitterung mit Grob-
futteranteilen in den Rationen bringen analoge
Ergebnisse.

Aus technologischer Sicht sind mit der gegen-
wirtig vorhanderien Technik Mischungen aus
Trockenmischfutter, Kartoffeln und Grobfut-
ter bzw. deren Silagen am giinstigsten zu reali-
sieren. Bei Mischungsverhaltnissen um
1:1,5:4,5 lassen sich aus diesen Futterarten
ernahrungsphysiologisch giinstige Futtermi-
schungen herstellen und verteilen. Die Grob-
futterernte erfolgt dabei mit dem Feldhicksler
E 281, der mit allen 12 Messern ausgeriistet sein
muB. Gute Mischungen aus Grobfutter und
Trockenfutter lassen sich mit dem Futtermi-
scher F926 in Chargen aus 200kg Grobfutter
und 200 kg Trockenfutter herstellen.

Fir die Verteilung von reinem Grobfutter

werden gegenwirtig vom VEB Ausriistungs-
kombinat fiir Rinder- und Schweineanlagen
Nauen und dem Forschungszentrum fiir Me-
chanisierung der Landwirtschaft Schlieben/
Bornim gemeinsam neue Muster von Aufbau-
ten untersucht, die auch fiir Mischfutter ein-
setzbar sind und deren Eignung sich fiir feucht-
kriimelige Futtermischungen andeutet. Mit
diesen neuen Verteilaufbauten wiirde eine
wesentliche Liicke im Maschinensystem ge-
schlossen werden.

Zu den diskutierten Problemen fiir Futterhaus-
varianten und fiir Hackfruchtaufbereitungs-
platze sind Projektlosungen durch verschie-
dene VEB Landtechnischer Anlagenbau er-
arbeitet und von der Projektierungsleiteinrich-
tung beim VEB Landtechnischer Anlagenbau
Magdeburg, Sitz Wolmirstedt, zusammen-
gestellt worden. Dadurch ist eine kurzfristige
Nachnutzung der erarbeiteten Projektunter-
lagen moglich.

Zusammenfassung
Der Einsatz von wirtschaftseigenen Futtermit-

“teln in der Schweineproduktion ist aus der

Sicht der Futterproduktion und der Nutzung
aller vorhandenen Futterreserven unabdingbar
und notwendig.

Niveauvolle technische und technologische
Losungen mit hoher Arbeitsproduktivitit, ver-
tretbaren Arbeitsbedingungen und einem giin-
stigen Aufwand-Nutzen-Verhéltnis erfordern
die bedarfsgerechte Bereitstellung von ent-
sprechenden Maschinen und Maschinenketten,
wozu Agrarforschung, Industrieentwicklung
und Landmaschinenbau gleichermaBen beitra-
gen. A 3666

Anwendung industriell gefertigter Haltungstechnik
bei RekonstruktionsmafBnahmen in der Schweineproduktion

Dr.-Ing. W. Franke, KDT, Forschungszentrum fiir Tierproduktion Dummerstorf-Rostock der AdL der DDR

\

Ausgangspunkt aller Uberlegungen zur richti-
gen Gestaltung von Losungen der Rationalisie-
rung und Rekonstruktion ist der zielgerichtete
Einsatz des wissenschaftlich-technischen Fort-
schritts zur Erhohung der Gesamteffektivitat.
Bestimmende Elemente bei der Gestaltung der
Produktionsverfahren in der Schweineproduk-
tion sind -dabei die Haltung mit stallseitiger
Entmistung und die Fiitterung. Ihre besondere
Bedeutung leitet sich aus dem derzeitigen
Stand der Mechanisierung der Hauptarbeiten
Fiitterung und Entmistung ab. Noch etwa 70 %
der Sauen und 40% der Mastschweine werden
von Hand gefiittert, und bei 50% der Sauen
und bei 30% der Mastschweine ist die Ent-
mistung nicht mechanisiert.

Ziel von RekonstruktionsmaBnahmen muB es
deshalb sein, durch Anwendung des wissen-
schaftlich-technischen Fortschritts den Ar-
beitszeitaufwand im Durchschnitt um etwa ein
Drittel zu senken und die Produktion je m?
Stallgrundfliche um 25% zu erhohen, an-
dererseits aber nur, in Abhangigkeit vom Um-
fang der- Rekonstruktion, /3 bis 2/3 der In-
vestitionen im Vergleich zu Neubauten zu be-
anspruchen.
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Bei der Haltungstechnik ist die Einfithrung des
wissenschaftlich-technischen Fortschritts
unter Bedingungen der Rekonstruktion relativ

. einfach, da sie als additive Ausriistung weit-

gehend konzentrationsunabhéngig eingesetzt
werden kann.

Betrachtet man die Entwicklung in den ver-
gangenen Jahren, so wurde die Haltungstech-
nik fiir alle Produktionsabschnitte im wesent-
lichen durch einstreulose bzw. einstreuarme
Aufstallungsformen geprégt. Solche Kriterien,
wie
— Einsparung von Stallraum
— Schaffung guter Arbeitsbedingungen fiir die
Tierpfleger
— Erhohung der Arbeitsproduktivitit bei der
gesamten Entmistung einschlieBlich Aus-
bringung,
zwangen zu dieser Entwicklung und sind als
Voraussetzung fiir die effektive Bewirtschaf-
tung von Stallanlagen mit groBeren Tierkon-
zentrationen nicht mehr wegzudenken. Der
EinfluB dieser Entwicklung zur einstreulosen
Haltung auf wichtige okonomische Parameter
ist in Tafel 1 ablesbar. Sehr deutlich wird bei
allen Produktionsabschnitten die erhebliche

Steigerung der Arbeitsproduktivitat erkenn-
bar, die bei der Absetzferkelaufzucht mit einer
Senkung des Arbeitszeitaufwands auf 31% am
hochsten ausfallt.
Deutlich wird aber auch, daB diese Entwick-
lung zur einstreulosen Haltung bei giisten und
tragenden Sauen sowie bei Mastschweinen
durch eine erhebliche Zunahme der Aus-
ristungsanteile zur Erhohung der Gesamt-
investitionen, der Teilverfahrenskosten sowie
des Stahlbedarfs gefiihrt hat. Ein erheblicher
Anteil des Stahls, im Mastbereich tiber 50%
des Materialaufwands der Haltungstechnik, ist
dabei fiir den Spaltenboden erforderlich.
Weiterhin konnen negative Einflisse auf die
Tiergesundheit und den Energiebedarf durch
Wegfall der Einstreu, wie
— erhdhte Warmeableitung
— verschlechterte ~ Haltungshygiene
schlechtere Reinigungseffekte
— verringerte Griffigkeit des FuBbodens,
nicht immer ausgeschlossen werden.
Dennoch wird die einstreulose Haltung be-
stimmend bleiben, wenn auch die Notwendig-
keit der Energieeinsparung es erforderlich
macht, bestimmte Entwicklungen neu zu iiber-
denken.
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