A,, Aufwandsnormativ (Investitionen) fiir

' Antriebe mit Zubehér bzw. zentralen
Zuleitungs- und Verteilsystemen

k  Anzahl der eingesetzten Antriebseinhei-
ten bzw. zentralen Zuleitungs- und Ver-
teilsysteme

n  Anzahl der realisierbaren bzw. erfor-
derlichen Tierplatze des jeweiligen
Stallgeb&udes.

Die speziellen Aufwandsnormative sind in

Abhéngigkeit von der jeweils gewédhiten Lo-

sungsvariante aus den Tafeln 3.10 bis 3.13

des Katalogs [7] zu entnehmen. Die erforder-

liche Stickzahl der Antriebe und sonstigen

Mechanisierungsmittel (s. Drittens) wird un-

-ter Beriicksichtigung der technisch-technolo-

gischen Parameter der Ausriistungen und

der produktionsspezifischen Besonderheiten

des zu rationalisierenden Objekts in seiner

Gesamtheit ermittelt oder festgelegt.

Drittens:

Berechnung der Investitionen fur sonstige

Mechanisierungsmittel als Produkt aus dem

Industrieabgabepreis (IAP) und dem Investi-

tionsfaktor entsprechend Tafel 3.9 des Kata-

logs [7].

Viertens:

Summierung der ermittelten Investitionsteil-

betrdge fir landtechnische Ausristungen

der Stille unter Abzug des Gesamtzeitwerts

der vorhandenen, weiterzunutzenden Ausrii-

stungen bzw. Mechanisierungsmittel.

Die Ermittlung des Investitionsbedarfs fir

Futterlager, FutterhBuser und Ausriistungen
fir die Lagerung und Aufbereitung von
Gille, Stalldung und Jauche sowie fir die
Stallbeleuchtung ist nach den Tafel 3.14,
3.22 und 3.25 des Katalogs [7] vorzunehmen.
Nach Ubertragung dieser Teilergebnisse des
ermittelten Investitionsbedarfs fiir landtech-
nische Ausriistungen in entsprechende Er-
gebnistabellen ist die Zusammenfassung al-
ler Positionen der erforderlichen Investi-
tionsaufwendungen fir Bau und Ausristun-
gen, die in analoger Weise ermittelt werden,
zur Gesamtsumme des kalkulierten Investi-
tionsbedarfs moglich.

5. Zusammenfassung

Ausgehend von Bedeutung und Aufgaben
der Rationalisierung und Rekonstruktion in
der Schweineproduktion der DDR werden
die Grundsétze und Voraussetzungen fir die
Auswahl ausriistungstechnischer Lésungen
genannt. Es werden die verfugbaren und zur
Anwendung empfohlenen Maschinensy-
steme und landtechnischen Ausristungen
fur unbesamte und tragende Jung- und Alt-
sauen, hochtragende und sdugende Sauen,
Absetzferkel (Ldufer) sowie Mastschweine
und weibliche Jungschweine zu den ProzefR-
abschnitten Haltung, Fiitterung/Tranken und
Entmistung sowie zu den Querschnittspro-
zeRabschnitten Futterannahme, -lagerung,
-aufbereitung und -zubereitung, Lagerung
und Aufbereitung von Giille, Stalldung und
Jauche sowie Stallklimatisierung vorgestellt.

Rationalisierung in der Milchproduktion
durch zweckmifige Kombination bekannter Arbeltsverfahren

Die Methode zur Ermittlung des kalkulierten
Investitionsbedarfs wird erlautert.
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Zielstellung

Das Forschungszentrum fiir Mechanisierung
der Landwirtschaft Schlieben/Bornim bear-
beitet gemeinsam mit dem Institut fur Rinder-
produktion iden-Rohrbeck und dem Institut
fur Landwirtschaftiiche Bauten der Bauakade-
mie der DDR (1] Rationalisierungsvarianten
fur die seit Anfang der 50er Jahre in groRe-
rem Umfang zur Anwendung gelangten Ty-
penlésungen der Rinderproduktion. im Vor-
dergrund steht dabei die weitere Verbesse-
rung des Verhaltnisses von Aufwand und Er-

gebnis durch effektive Nutzung der verfiig-.

baren Fonds und Anwendung von technisch-
technologischen Erkenntnissen.

Neben der Steigerung der Produktivitat der
lebendigen Arbeit und verbesserten Arbeits-
bedingungen ist die Reduzierung des einma-
ligen und des laufenden finanziellen und ma-
teriellen Aufwands zu erreichen. Technisch
realisierbare Verfahren fir die wichtigsten
ProzeBabschnitte sind fiir die vorhandenen
Stallbauten zu neuen technisch-technologi-
schen Losungen zu kombinieren. Zur intensi-
veren Auslastung der Grundfonds sind Kapa-
zitatserhohungen hinsichtlich Tierbesatz mit
‘zu untersuchen. Im Rahmen der gemeinsam
mit den o. g. Partnern vorgenommenen Un-
tersuchungen ergeben sich fur die Mechani-
sierung folgende Fragen:

agrartechnik, Berlin 34 {(1984) 4

— Welche Steigerung der Produktivitat der
lebendigen Arbeit ist durch den Ubergang
zum Melken im Fischgratenmelkstand bei
Beibehaltung der Anbindehaltung zu er-
warten?

—~ Welche Auswirkungen hat eine Kapazitéts-
erweiterung durch Umbau des Vorraums
oder giebelseitigen Anbau auf die den Ma-
schineneinsatz charakterisierenden tech-
nisch-technologisch-okonomischen Krite-
rien? )

— Was ergibt sich fir diese Probleme bei
Umstellung auf Laufstallhaltung (diese
Frage wird besonders aktuell, wenn die
Standausristung verschlissen ist und die
bauseitigen MaBnahmen sich auch auf
den Innenausbau erstrecken)?

— Wie ist unter den Bedingungen. der Lauf
stallhaltung der Ubergang zur einstreulo-
sen Haltung und zur Fitterung mit statio-
néren Arbeitsmitteln zu beurteilen?

Bearbeitungsablautf

Wegen der zu erwartenden groBen Effekte
von RekonstruktionsmaBnahmen und wegen
ihrer groBen -Anwendungshaufigkeit wurde
mit den Milchproduktionsanlagen auf der Ba-
sis der Typenprojekte L 203 und L 201 be-
gonnen. Diese Stalle bieten mit den zugeord-

neten Milchhausern, Abkalbestéillen und Ber-

gerdumen fur die Rationalisierung durch ein-
fache und erweiterte Rekonstruktion giin-
stige Bedingungen. Hinzu kommt, dal auch
die stationdre landtechnische Ausrustung
(Standausriistung, Milchgewinnungstechnik)
dieser Anlagen nach nunmehr 15- bis 20jah-
riger Nutzung zur komplexen Rekonstruktion
ansteht. Wenn der Bauzustand entspre-
chende bauliche MaBnahmen erfordert, bie-
tet es sich an, statt der einfachen Rekon-
struktion eine Modernisierung im Rahmen
der erweiterten Rekonstruktion vorzuneh-
men und eine entsprechende Anzahl nicht
rekonstruktionswiirdiger Kleinstille einer an-
deren Nutzung zuzufihren.

Die Erarbeitung der landtechnischen Lésun-
gen erfolgte unter Anwendung der EDV-Pro-
gramme DAPF (Verwaltung der Stammdaten
fir Ausristungslisten) und AULI (Berechnung
und Druck von Ausristungslisten) [2].
Programm DAPF ist jedes Arbeitsmittel
durch 10 Stammdaten gekennzeichnet. Es
realisiert sowohl| die Neuaufzeichnung als
auch die Aktualisierung bereits aufgezeich-
neter Daten. In der zugehérigen Magnet-
banddatei kénnen Stammdaten von maximal -
1900 Arbeitsmitteln aufgenommen wer-
den.

Zur Berechnung der Kennzahlen der land-
technischen Losung werden mit dem Pro-
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Tafel 1. Technisch-8konomische Kennzahlen von Rekonstruktionsvarianten fir Milchviehanlagen L 203 (Produktionsteil)

Variante  Kapazitdt Hal- Entmi-  Fltte- Milch-  Investitio- Masse Energie- Energiebedarf  Bedarf an Verfahrens-
tung” stung?  rung? gewin-  nen landt. potential landtechn. lebendiger  teilkosten
nung? land- Ausr.  land- Ausriistung Arbeit
techn. techn.
Ausrii- Ausri-
stung stung
Tpl. M/Tpl. kg/Tpl.  VA/Tpl. M]/Tpl. - a AKh/Tpl. - a M/Tpl. - a
1 400 A E T m RMA 1000 90 340 2675 82 640
2 400 A E T m FGM 1500 135 375 3980 69 630
3 480 A E T m FGM 1345 130 315 3870 68 595
4 560 A E T m FGM 1245 125 275 3940 64 555
5 640 A E T m FGM 1145 115 245- 3895 63 530
6 576 L E T m FGM 1185 100 310 4140 63 - 550
7 640 L E T m FGM 1110 95 280 3975 ! 60 520
8 576 Lo K m FGM 1160 100 300 3735 56 500
9 576 L0 F m FGM 1195 105 305 3760 57 510
10 768 LE T k FGM 1320 120 300 3950 64 585
1 488 A; LE T m FGM 1300 115 305 4120 69 600
12 776 A; LE T m FGM 1 065 105 250 3705 - 64 g 525
13 893 A; LE T k FGM 1170 110 280 3825 64 ; 550
14 893 A LO F k FGM 1210 115 275 3400 59 520

Erlduterung:

1) Haltung: A Anbindehaltung, L Laufhaltung, E Einstreu, 0 einstreulos

2) Entmistung: T Traktor mit Dunggabel, K FlieBkanal, F Faltschieber

3) Futterung: m mobil, k teilstationar (Dosierung: Futterverteilwagen; Verteilung: oben liegende Bénder)
4) Milchgewinnung: RMA Rohrmelkanlage, FGM Fischgritenmelkstand

-gramm AUL|I die Stammdaten vom Pro-
gramm DAPF und die aktuellen, d. h. von
den Einsatzbedingungen (z. B. der Kapazitat)
abhéngigen Daten, wie Einsatzzeit und An-
zahl der Arbeitsmittel, miteinander verrech-
net. Ausgedruckt werden insgesamt 21 Da-
ten, darunter Investitionsbedarf, Masse,
Energiepotential, Energiebedarf, Arbeitszeit-
bedarf, Abschreibungen, instandhaltungs-,
Energie- und Verfahrensteilkosten der Ausrii-
stung. Die Ausgangsdaten werden in drei
Hierarchieebenen ausgedruckt: fir jedes
einzelne ‘Arbeitsmittel (Arbeitsgang), fir die
Maschinenteilsysteme (ProzeRabschnitte)
und fir das Maschinensystem (Gesamtpro-
zell) jeder landtechnischen Losungsva-
riante.

Im ersten Bearbeitungsabschnitt wurden 40
Rekonstruktionslosungen fir die 0. g. Milch-
viehstalle untersucht. Diese Anzahl wiére tra-
ditionell nicht zu bearbeiten gewesen, abge-
sehen von der Ausschaltung subjektiver Ein-
flisse der Bearbeiter.

Zunehmende Bedeutung hat der Energiebe-
darf bei der Erarbeitung von Rationalisie-
rungslésungen und bei ihrem Vergleich. Er
wird in den Ausdrucken getrennt fir Elek-
troenergie und fiir flissige Kraftstoffe sowie
zusammengefaBt in Energieeinheiten (Joule)
ausgewiesen. Dabei wird die Nutzenergie
zur Beriicksichtigung der Wandlungsverluste
auf Primérenergie umgerechnet. Damit wird
die gelegentliche Uberschitzung der Még-
lichkeiten zur Senkung des Energiebedarfs
durch elektrisch angetriebene gegeniber

Tafel 2. Finanzielle und energetische Freiset-
zungsaufwendungen in Abhangigkeit von
der Konzentration (bezogen auf 2 Stille
L 203 - Original)

Variante  Investitionen Energiebedarf der

{nach der landtech- landtechnischen

Tafel 1) nischen Ausri- Ausriistung

stung
1000 M/AK GJ/AK - a

2 73,0 190,3

/3 46,4 160,9

4 25,2 102,9

5 14,1 97.2
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von Verbrennungsmotoren angetriebenen
Arbeitsmitteln vermieden. Die Orientierung
auf einheimische Energietrdger und damit
auf Elektroantriebe statt auf Verbrennungs-
motoren wird damit nicht in Abrede gestellt,
sie muf3 bei der Verfahrenauswahl sogar star-
ker beriicksichtigt werden.

Ergebnisse

Die Ergebnisse werden am Beispiel des Pro-
duktionsteils des Typenprojekts L 203 der
Milchviehanlage mit 446 Kuhplatzen darge-
stellt.

Eine Steigerung der Produktivitat der leben-
digen Arbeit ist durch Ubergang zum Mel-
ken im Melkstand auch bei Beibehaltung der
Anbindehaltung und mobiler Fitterung und
Entmistung zu erreichen. Dazu wird das zwi-
schen den beiden Milchviehstallen angeord-
nete Milchhaus durch einen Fischgraten-
melkstand zum Melkhaus erweitert [1]. Ohne
Kapazitdtserh6hung steigen die spezifischen
Werte flr Investitionen, Masse (Stahl) und
Energiebedarf erheblich an. Wegen der
gleichzeitigen ‘Reduzierung des Arbeitszeit-

“bedarfs tritt jedoch eine leichte Senkung der

Verfahrensteilkosten der Ausriistung ein (Ta-
fel 1, Varianten 1 und 2). Dabei ist der An-
stieg der Investitionen zu 60 % auf die Hal-
tungstechnik mit Ersatz des ScherenfreRgit-
ters durch die zum gruppenweisen Losen er-
forderliche Halsrahmenfangvorrichtung zu-
rickzufuhren. Bei schrittweiser Kapazitatser-
héhung vermindert sich die Investitionsdiffe-
renz degressiv. Auch fur die ubrigen Ver-
gleichskriterien — mit Ausnahme des spezifi-
schen Energiebedarfs — tritt mit hoherem
Konzentrationsgrad ein Konzentrationseffekt
ein (Tafel 1, Varianten 3 bis 5). Im ungleich-
miRigen Abnehmen des Arbeitszeitbedarfs
spiegelt sich der unterschiedliche Durchsatz
an Milchkihen in den FGM mit 12 bis 20
Melkplatzen wider.

Wie weit die Kapazitat erhéht wird, hangt
von den territorialen Bedingungen ab, be-

- sonders vom Bauzustand der kleinen Milch-

viehstélle im Ver- und Entsorgungsbereich
der zu rationalisierenden Anlage. Die finan-
ziellen und energetischen Freisetzungsauf-
wendungen konnen in Zweifelsféllen als Ent-
scheidungshilfe dienen (Tafel 2).

Weitere Verbesserungen der meisten Ver-
gleichskriterien sind durch Laufstallhaltung
bei"Beibehaltung der mobilen Fitterung und
Entmistung zu erreichen (Tafel 1, Varianten 4
und 5 gegeniiber Varianten 6 und 7), wobei °
bei der Bewirtschaftung zu sichern ist, daB
die Einstreumenge von 3 kg/Tier - d taglich
auf den Dungstapel gelangt, um stapelfahi-
gen Stalldung zu erzeugen.

Hinsichtlich Investitionen, Masse (Stahl) und
Verfahrenskosten ist die Verbesserung der
Parameter auf den geringeren Aufwand fir
die Haltungstechnik zuriickzufihren.
Innerhalb der Laufstall-Varianten gleicher
Verfahren der unterschiedlichen Kapazitat
wiederholen sich die Tendenzen, die fir die
Anbindehaltung festgestellt wurden (Tafel 1,
Varianten 6 und 7).

Vor allem arbeitswirtschaftliche, aber auch
energetische Vorteile sind durch den Uber-
gang zur einstreulosen Haltung zu erwarten.
Dabei zeigten die Berechnungen fiir den
FlieBkanal ausristungsseitig bei allen Krite-
rien etwas glinstigere Werte als der Falt-
schieber (Tafel 1, Varianten 6, 8 und 9). Bau-
seitige Probleme und Aufwendungen dirften
jedoch gegen den nachtraglichen Einbau
von Kanilen in vorhandene Stélle sprechen.
Daher sollte ein funktionssicherer Oberflur-_
gullerdumer mit verschleiBfestem Zugele-
ment entsprechend den vorliegenden For-
schungsergebnissen der Praxis moglichst
bald zur Verfiigung gestellt werden (auch im
Zusammenhang mit der DK-Abldsung durch
Elektroenergie) [3].

Im Rahmen der Rationalisierung kann es
zweckmiRig sein, einen der beiden Milch-
viehstille der Anlage weiterhin als Anbinde-
stall zu bewirtschaften. Hier wiirden dann
die trockenstehenden (rd. 12 %) und die im
ersten Drittel der Laktation stehenden Kiihe
(rd. 30 %) in Anbindehaltung aufgestellt,
wihrend die iibrigen Kiihe in dem zum Lauf-
stall umgestalteten anderen Milchviehstal!
gehalten werden. Alle milchgebenden Kiihe
werden im Fischgratenmelkstand gemolken
(variante 11) [1].

Die Kapazititserweiterung liegt uber 20 %,
im einmaligen Aufwand der landtechnischen
Ausrlstung, im Material- und im Energiebe-
darf steht diese Losung zwischen den ver-

agrartechnik, Berlin 34 (1984) 4



gleichbaren Varianten mit Anbindehaltung
- (Variante 3) bzw. Laufstallhaltung (Variante 6)
fur alle Tiere. Eine solche Ldsung dirfte im
- Hinblick auf eine individuelle Vorbereitungs-
und Leistungsfutterung vor und nach dem
Abkalben interessant sein. Auf der Grund-
lage dieser Losung bietet sich in Abhéngig-
keit von den territorialen Bedingungen
(schlechter Zustand der Altbausubstanz in ei-
nem Territorium) die Kapazitatserweiterung
durch einen dritten, parallel zu den vorhan-
denen Stéllen neu zu errichtenden Laufstall
an [1]. Diese Variante ermdglicht die teil-
weise Umstellung auf Laufhaltung ohne Zeit-
druck, indem zunachst der neue Stall errich-
tet und mit den Kihen des umzubauenden
Stalls belegt wird. Die Parameter fiir die Aus-
ristung einer solchen Loésung sind ver-
gleichsweise sehr gut (Tafel 1, Variante 12).
Allerdings sind organisatorische Schwierig-
keiten moglich, da die Milchkiihe des neuen
Stalls auf dem Weg zum Melkstand dje mit
mobilen Arbeitsmitteln befahrenen Futter-
und Mistgange des umgebauten Stalls kreu-
zen. Das 14Rt sich vermeiden, wenn das Fut-
ter mit Futterbdndern verteilt wird (Variante
13). Gegebenenfalls kénnte auch zur einstreu-
losen Haltung lbergegangen werden. Da-
durch wirden die Parameter des einmaligen
Aufwands etwas ungiinstiger, die des laufen-
den Aufwands wirden sich verbessern (Va-
riante 14).

Im Rahmen der bestehenden Ausgangssitu-
ation (Stallgebaude mit breiten durchfahrba-
ren Futterwegen) bildet bei Beibehaltung der
Anbindehaltung der Einsatz mobiler Arbeits-
mittel bei der Futterung. die Vorzugslésung.
Sie ermdglicht eine platzeweise Vorlage des
Futters nach Gruppenleistung. Die Kompo-
nenten kénnen einzeln nacheinander oder
als Mischration verabreicht werden, mehrfa-
che Vorlage'steigert den Verzehr. Das Ver-
fahren ist havariesicher, notfalls kann Ersatz-
technik eingesetzt werden. Das gilt auch fir
Futterstoffe, die mit den gegenwirtig verfig-
baren Futterverteilwagen nicht verteilt wer-
den koénnen, wie langes Frischfutter oder
Langheu. Stationére Arbeitsmittel fur die Fut-
terverteilung waren bei Anbindehaltung er-
heblich aufwendiger. Fir die Rekonstruk-
tionsvarianten auf der Basis des Milchvieh-
stalls L 203 mit Anbindehaltung (Tafel 1, Va-
rianten 2 bis 5) wurde -daher grundsitzlich
nur mobile Verteiltechnik vorgesehen.

Auch beim Ubergang zur Laufhaltung steht
aus landtechnischer Sicht die mobile Fiitte-
rung im Vordergrund. Die o. g. Vorteile gel-
ten auch hier, es erfolgt freplatzweise Vor-
lage nach Gruppenleistung. Das erweiterte
Tier-FreRplatz-Verhéltnis (1,4:1 bis 1,6: 1) er-
fordert eine mehrfache Vorlage, wodurch
die Tiere zu héherer Grobfutteraufnahme an-
geregt werden. Gegebenenfalls ist auch Um-
triebsfutterung mit einem Tier-FreRplatz-Ver-
héltnis von 1:1 bei reduzierter Frefzeit anzu-
wenden.

Andererseits ermdglichen stationare Arbeits-
mittel fur die Futterung, den Bedarf an be-
bauter Flache je Tierplatz um 25 bis 30 % zu
verringern {1]. Dies sowie 0. g. arbeitsorga-
nisatorische und energetische Probleme ver-
deutlichen Vorteile fur die stationdre Verteil-
technik. Deshalb haben in der Milchproduk-
tion oberhalb der Krippen angeordnete Bén-
der absoluten Vorrang vor Krippenbandern.
Die relativ aufwendige Technik zwingt zu ho-
her Auslastung, ebenso fiihrt die hohere Be-
legungsdichte zu nochmals erweitertem
Tier-Fre@Rplatz-Verhaltnis (bis 2:1). Bei ver-
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Finanzielle ' und ' enérgetische ~ Freiset-
zungsaufwendungen in Abhéngigkeit von
Konzentration und technologischer LO-
sung (bezogen auf L 203 - Original)

Tafel 3.

Variante  Investitionen Energiebedarf der
(nach der landtechni- landtechnischen
Tafel 1) schen Ausri- Ausristung
stung
1,000 M/AK GJ/AK - a
6 18,0 142,4
7 9,2 103,3
8 11,2 74,2
9 14,2 79.1
10 32,9 131,2
11 43,7 210,7
12 6,3 100, 1
13 17,5 118,3
14 13,9 57.6

antwortungsvoller Nutzung der technischen
Méglichkeiten bieten oben liegende Futter-
bander gleich gute Voraussetzungen fiir die
leistungsgerechte Grobfuttervorlage und die
Stimulierung der Grobfutteraufnahme durch
Mehrfachvorlage wie die mobile Technik.
Probleme bestehen aber auch beim Dosieren
von langerem Gut. Vollstationdre Losungen
erfordern zum gezielten Einsatz unterschied-
licher Futterkomponenten drei Grobfutterdo-
sierer. Diese verteuern die Ausriistung auch
bei mittleren Konzentrationen erheblich. Bei
den bearbeiteten Rekonstruktionsvarianten
wurden daher statt stationdrer Annahmedo-
sierer Futterverteilwagen als mobile Dosierer
angesetzt (teilstationdre Futterungstechnik).
Fur die Varianten mit Laufhaltung lassen sich
die in Tafel 3 zusammengestellten Freiset-
zungsaufwendungen errechnen.

Ein Vergleich mit den Werten fiir die kapazi-
titsmaBig vergleichbaren Varianten mit An-
bindehaltung zeigt, daf diese einen héheren
finanziellen Freisetzungsaufwand erfordern,
fur eine freigesetzte Arbeitskraft jedoch we-
niger Energie aufgewendet werden muR als
bei den Laufstall-Lésungen. Fiir einen wirt-
schaftlichen Maschineneinsatz ist eine hohe
Ausnutzung der aufwendigsten technischen
Arbeitsmittel maBgebend. Fiir die Fischgra-
tenmelksténde der verglichenen Varianten
sind diese Beziehungen in Tafel 4 dargestelit.
Der EinfluR zweckméRiger Anpassung auf
Einsatzzeit und Durchsatz wird deutlich. Die
in der Direktive zum Funfjahrplan 1981 bis
1985 geforderte Ausnutzung wichtiger Pro-
duktionsausriistungen von 16 bis 17 h/d wird
nicht erreicht, jedoch werden mit 4 500 bis
5 500 Einsatzstunden je Jahr (ohne Vorberei-
tungs- und AbschluBzeit) -im Vergleich mit
anderen Landmaschinen beachtliche Einsatz-
zeiten erzielt.

Die Durchsétze kénnen noch nicht befriedi-
gen. Durch Automatisierung des Nachmel-
kens = eine entsprechende Nachmelk- und

" Abnahmevorrichtung zum Einsatz in Melk-

stdinden befindet sich in der Industrieent-
wicklung — werden Voraussetzungen fiir ei- .
nen Leistungsanstieg geschaffen.

Bei Beachtung aller in Tafel 1 aufgefiihrten
Losungen ergeben sich ausriistungsseitig fol-
gende Vorzugsverfahren: - :

Investitionen und Masse (Stahl) sparend

— Anbindehaltung mit Einstreu; mobile Ent-
mistung und Fltterung; Rohrmelkanlage

— Laufhaltung mit Einstreu; mobile Entmi-
stung und Fitterung; Fischgratenmelk-.
stand

Energie sparend

— Anbindehaltung mit Einstreu; mobile Ent-
mistung und Futterung; Rohrmelkanlage

— Llaufhaltung, einstreulos; FlieRkanal- oder
Faltschieberentmistung; mobile Futterung;
Fischgratenmelkstand

lebendige Arbeit sparend

— Laufhaltung, einstreulos; FlieRkanal- oder
Faltschieberentmistung; mobile Futterung;
Fischgratenmelkstand

— Laufhaltung mit. Einstreu; mobile Entmi-
stung und Fitterung; Fischgratenmelk-
stand

laufende Kosten sparend

— Laufhaltung einstreulos; FlieBkanal- oder
Faltschieberentmistung; mobile Fiitterung,
Fischgratenmelkstand

— Laufhaltung mit Einstreu; mobile Entmi-
stung und Fitterung; Fischgritenmelk-
stand.

Entsprechende Untersuchungen werden fir

die Milchviehanlage nach Typenprojekt

L 201 (zwei Milchstélle mit je 100 Platzen) so-

wie fur Einzelstédlle L 203 und L 201, jeweils

mit  Milchhaus, durchgefiihrt. Folgende

Grundsétze fiur die Rekonstruktion durch-

fahrbarer Milchviehanbindestille kénnen ab-

geleitet werden:

— Auf der Grundlage der Ausgangssituation
— Anbindehaltung mit Melken im Stall —
ist durch Ubergang zum Melken im Melk-
stapd (Fischgratenmelkstand) der Bedarf
an lebendiger Arbeit wesentlich zu sen-
‘ken. Allerdings steigt ohne Kapazitétser-
héhung der Investitionsbedarf an. Die Er-
héhung der Konzentration bewirkt eine
Senkung sowohl der Investitionen ‘als
auch des Arbeitszeitbedarfs. Die Rationali-
sierungsmallnahme ,Melken im Melk-
stand bei Anbindehaltung” ist also durch
héheren Konzentrationsgrad sinnvoll zu
ergénzen,

— Auch bei Laufstallhaltung wirkt die Kon-
zentrationserhéhung im betrachteten Rah-
men auf alle Kriterien aufwandsenkend.
Bei einer Kapazitdt Uber 650 Tierplatze
sind die Auswirkungen vergleichsweise

Tafel 4. Ausnutzung von Fischgratenmelkstdnden in Abhangigkeit vom Kuhbestand
Anzahl der Anzah! der Anzahl der Anzahl der Einsatzzeit Durchsatz
Kuhplatze laktierenden Melkplatze Melker und
Kiihe Treiber
h/d Kihe/AKh
400 . 350 2'%6 2 14,6 24,0
400 350 2X8 3 11,0 21,2
480 420 2x8 3 13,0 21,5
560 490 2x10 3 12,5 26,1
640 560 2x 10 3 14,0 26,7
768 624 - 2x12 4 13,0 24,0
893 768 2x 12 4 16,0 24,0
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“-geringer, Uber 850 Tierplatze sind solche
kaum noch zu verzeichnen.

— Der Vorteil der Laufstallhaltung wird bei

" einstreuloser Haltung besonders deutlich.
Diese Faktoren sollten im Rahmen der ter-
ritorial gegebenen Voraussetzungen bei
RekonstruktionsmaRnahmen einander er-
génzen.

— Die stationdre oder teilstationdre Fitte-
rung entspricht den Forderungen nach
DK-Ablésung durch einheimische Ener-

* gietrager, sonst beeinfluBt sie bei ver-
gleichbaren Konzentrationen die ausri-
stungsseitig relevanten Kriterien negativ.
Bei gemeinsamer Betrachtung von Ausri-
stung und Bau zeigen sich bei groBeren
Konzentrationen jedoch Vorteile der Lo-
sungen mit teilstationdrer gegeniber de-
nen mit mobiler Mechanisierung der Fit-
terung hinsichtlich des finanziellen Auf-
wands [1].
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1. Problemstellung

Das Pressen von Futtermitteln (Brikettieren’

oder Pelletieren), ein ProzeR der in den 70er
Jahren stark an Bedeutung gewann und der
zur Entwicklung und zum Bau unterschiedli-
cher Pressenkonstruktionen fiihrte, hat in
_den 80er Jahren, bedingt durch die stdndige
Steigerung der Weltmarktpreise fir die ein-
gesetzten Roh- und Brennstoffe, an Populari-
tit verloren. Geprefte Futtermittel werden
aber in der Tierproduktion nach wie vor be-
nétigt und eingesetzt, obwohi der energeti-
sche Aufwand fiir ihre Herstellung relativ
hoch ist. Bemihungen, diesen Aufwand zu
senken und Pressenkonstruktionen zu opti-
mieren, wobei auch der Material- und In-
_standsetzungsaufwand einbezogen werden
_sollte, sind daher durchaus versténdlich und
miiften das Interesse der Pressenhersteller
und -anwender finden. Der folgende Beitrag
beschaftigt sich mit einem Teil der o. g. Pro-
bleme. "

2. Stand der Erkenntnisse

Wihrend des PreBprozesses werden die
Teilchen einer Futtermittelmischung verdich-
tet, was eine Abnahme des Volumens her-
vorruft und wodurch sowohl duBere Reibung
des Materials an den Wanden des Prefka-
nals als auch innere Reibung im Material ent-
steht. Nach Erhalt der vorgeschriebenen
Dichte herrschen in der Futtermittelmi-
schung Kohésions- und Adhasionskréfte vor,
die den Ausdehnungskriften nach Beendi-
gung der Einwirkung &uBerer Kréfte ent-
gegenwirken und somit die entstandene Bri-
kett- oder Pelletform bewirken [1]. Eine Ver-
groBerung des PreBdrucks fihrt zu einer
VergroBerung des gegenseitigen Oberfld-
chenkontakts der Teilchen und damit zu ei-
nem Anstieg der Bindungskréfte. Eine Erho-
hung des PreRdrucks ist aber nur so lange
effektiv, wie in der gepreflen Futtermittelmi-
schung noch freie Rédume zwuschen den Teil-
chen existieren.

AuBer mechanischen Faktoren der Bindung
der Teilchen spielen auch klebende Substan-
zen, wie Melasse, bei der Erhéhung der Bin-
dungskrifte eine Rolle.

Dem PreRdruckverlauf (einem Aquivalent
des Verlaufs der zugefiihrten Energie) wih-
rend des Prefprozesses galt das Interesse

P

vieler Autoren, die funktionale Zusammen-

hinge zwischen dem PreRdruck und der

Dichte ermittelten [1, 2, 3]. Besonders an-

schaulich wird dieser Verlauf in [1] darge-

stellt, wobei jedoch keine einheitliche Mei-
nung in bezug auf die Zusammenhénge beim

Pressen von Stroh- oder Heuanteilen in der

Mischung herrscht.

Eine Analyse der Literatur zum Prefprozel

von Futtermittelmischungen erlaubt folgende

SchluBfolgerungen:

— Bisher bekannt gewordene Untersuchun-
gen beziehen sich auf den EinfluB jeweils
einzelner Parameter auf den PreBdruck,
wie
- Feuchtigkeit der Futtermittelmischung
. Dichte der Futtermittelmischung
- Temperatur der Futtermittelmischung
- perforierte Oberfliche
. Phasenwinkel der Matrizenbohrung
- PreRgeschwindigkeit.

— Bisher bekannt gewordene Untersuchun-
gen beziehen sich auf eine groe Anzahl

unterschiedlicher Futtermittelrezepturen
bzw. deren Komponenten. Ausschnitt-
weise Untersuchungen bei Verwendung
verschiedener Rezepturen ergeben kein
vollstandiges Bild uber den EinfluB o. g.
wesentlicher  technisch-technologischer
Parameter auf den PreBdruck. AuBerdem
ist der EinfluR der letztgenannten drei Pa-
rameter nur theoretisch oder -unzurei-
chend untersucht.

Bild 1 i
Detail PreB- —
buchse (s. Fu3-
note zur Tafel 3)

Tafel 1. Technisch-technologische Parameter des untersuchten Prefprozesses und deren Variation in

den durchgefiihrten Untersuchungen

Etappe Parameter (der Fut- Benennung Variation der zu unter-
termittelmischung suchenden Parameter
bzw. der Matrize)

1 Feuchtigkeit u’ 9%, 16 %
prozentualer Strohanteil S 25 %, 50 %
TeilchengroBe
(theoretisch) des Strohanteils L, 6 mm, 10 mm
Temperatur T 292 K, 338 K

2 Feuchtigkeit u 9%, 16 %
prozentualer Strohanteil S 25 %, 50 %
TeilchengréBe
(theoretisch)
des Strohanteils” L 6 mm, 10 mm
Temperatur T 292 K, 338 K
Durchmesser der
Matrizenbohrung D 16 mm, 21 mm
Phasenwinkel der
Matrizenbohrung a 0°, 45°
perforierte Oberfliche P 0,51, 0,687 .

" Lange der Matrizenbohrung L 50 mm, 90 mm
" Anmerkung:

1. Fuir die verschiedenen Varianten der Untersuchungen wurden entsprechende Matrizen verwendet.
2. Der Begriff ,perforierte Oberfliche” bedeutet: Verhiltnis der Fliche der Bohrungen zur Gesamtflache

der Matrize.
3. Phasenwinkel a s. Bild 1





