Operation 7: Die erreichten Arbeitsergebnisse sind entspre-
chend den in der Operation 9 getroffenen Festlegungen zu
dokumentieren.

Aus der Anwendung der Zielbaummethode — System Pattern
— bei der Bewertung technischer und technologischer Li-
sungsvarianten industriemaBiger Schweineproduktionsanla-
gen lassen sich folgende Erkenntnisse fiir die Eignung und
weitere Anwendung in der Technologischen Projektierung
ableiten:

— Die Zielbaummethode ist fiir_die Lésung von Aufgaben
zur Entscheidungsfindung im Bereich der Technologi-
schen Projektierung grundsitzlich geeignet.

— Die ZweckmiBigkeit der Anwendung ergibt sich aus der
Problemstellung, der Komplexitit der zu lésenden Auf-
gabe und ihrer gesellschaftlichen Bedeutung.

— Der Anwendung muB eine umfassende Problemanalyse
unter Einbeziehung der an der Entscheidung beteiligten
Disziplinen und gesellschaftlichen Auftraggeber vorausge-
hen. Nach Gegeniiberstellung von Aufwand und Nutzen
ist die Entscheidung iiber die Anwendung der Methode
zu fillen. .

— Fiir die jeweilige Aufgabenstelung bedarf die Anwen-
dungsvorschrift einer Modifizierung, die sich aus der Art
und dem Umfang der Aufgabenstellung, den Kenntnissen
und Erfahrungen der Bearbeiter und den zur Verfiigung

stehenden: technischen und organisatorischen Hilfsmitteln
ergibt. ‘

— Die kollektive Bearbeitung von Entscheidungsaufgaben
mit der Zielbaummethode gewihrleistet eine schopferi-
“sche Arbeit und setzt eine straffe konzeptionelle und
operative Leitungsarbeit im Entscheidungsproze8 voraus.
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Schweinefleischproduktion am FlieBband

Dr. oec. G. Engel / Dipl.-Ing.-Ok. S. Witzke

Mit dem vorliegenden Beitrag ist beabsichligt, in zwei Fol-
gen eine neue Form des Produktionsverfahrens in der
Schweinemast vorzustellen. Dabei soll in diesem Beitrag das
Haltungsverfahren und die Produktionstechnologie allge-
mein erliutert werden, wihrend in einem. zweiten Beitrag
der Schwerpunkt auf Darstellung und Erlduterung techni-
scher Details liegt, wobei vor allem auf die Probleme der
Anwendungsméglichkeiten und der Beherrschung der Steuer-
und Regeltechnik niiher eingegangen wird.

Da mit diesen Beitrigen ein grundsitzlich neues Haltungs-
verfahren vorgestellt wird, wiren wir fiir eine rege Diskus-
sion und kritische Hinweise dankbar.

1. Grundsiitze fiir die Projektierung von Tjerproduktions-
anlagen

Der VIII. Parteitag der SED stellte der sozialistischen Land-
wirtschaft unserer Republik die Aufgabe, ein hohes Entwick-
lungstempo der Produktivitit, des wissenschaftlich-techni-
schen Fortschritts und der Produktion zu gewihrleisten, um
die Hauptaufgabe immer besser erfiillen zu konnen.

Ein wesentlicher Faktor, um kontinuierlich mit einer steigen- _

den Effektivitit produzieren zu konnen, besteht in der
Auswahl und .der laufenden Vervollkommnung der zum
Einsatz kommenden Produktionsmittel. Den Produktionsmit-

teln und insbesondere den angewendeten Verfahren muf als

Ausdruck der wachsenden wissenschaftlichen Ergebnisse bei
der stetigen Produktionsweiterentwicklung eine besonders
revolutionierende Rolle zuerkannt werden.

In den industriemiBig produzierenden Anlagen hat sich der
Arbeitsaufwand fiir die erforderlichen -Arbeitsprozesse in
seinen Proportionen zueinander gegeniiber fritheren Hal-
tungsformen grundsitzlich verschoben. Die urspriinglich
zeitraubenden und- kérperlich schwierigen Arbeiten haben
sich durch zielgerichtete Forschungs- und Entwicklungsar-
beiten sowie durch RationalisierungsmaBnahmen im Zeitauf-
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wand entscheidend verringert und sind leichter geworden. In
der Schweinehaltung sind das vor allem die Arbeitsgéinge Fiit-

- tern und Entmisten. Durch die enorme Konzentration in der

Tiérhaltung sind jedoch andere Arbeiten schwieriger oder
zeitraubender geworden, so z. B. das Ein-, Um- und Ausstal-
len, die Selektion, der Seuchenschutz und TierhygienemaS8-
nahmen usw. Diesen Arbeitsgiingen wurde bei der vorliegen-
den Konzeption durch die entsprechenden technologischen
Losungen besondere Aufmerksamkeit geschenkt.—

Die erreichte Konzentration deutet bei den derzeitigen Me-
chanisierungslésungen bereits 6konomische Grenzen an,
durch ihre weitere Erhéhung kénnen nur noch geringe Ein-
sparungseffekte erzielt werden. Mit zunehmender Linge der
Rohrleitungssysteme fiir die Fiitterung kénnen weder Ko-
steneinsparungen erreicht werden, noch wirkt es sich giinstig
auf die Futterkonsistenz aus. Ebenso wirkt sich die Flichen-
ausdehnung ungiinstig auf das Giillekanalsystem aus, denn
mit zunehmender Linge sind groflere und tiefere Ka-
naldimensionen und mehr Zwischenpumpstationen erforder-
lich.

Den geforderten Zielen des VILI. Parteitages gerecht zu wer-
den, heiBt, bei zukiinftigen Technologien eine noch bessere
Ubereinstimmung zwischen dem hohen Konzentrationsgrad
und den Mechanisierungslésungen zu schaffen, um die Anla-
gen in 15 bis 20 Jahren noch effektiv nutzen sowie dem
immer wirkenden und zu beachtenden moralischen Ver-
schleif und damit den gebrauchswertmindernden und kosten-
erhohenden Tendenzen entgegenwirken zu konnen. Es mufl
daher in immer stirkerem MaBe erreicht werden, daB

— alle Arbeitsprozesse durchgehend mechanisiert und auto-
matisiert werden und im gesamten Arbeitsablauf die,
manuell zu l6senden Teilstrecken immer geringer werden

- fiir alle weiteren Mechanisierungs- und Automatisierungs-
prozesse je MaBeinheit (z.B. je Tierplatz) ein #uBerst
dkonomischer Materialeinsatz erreicht wird

.
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Bild 1. Beispiele fiir geeignete Anlagenformen:
A) Stall mit quadratisch angeordneten Pavillonbauten, B) Stall
als Kompaktbau, C) Rundstall, D) Zuordnung mehrerer Stille
zu einer Anlage; -
a Arbeitsriume, b Ruheraum, ¢ Palettenrollbahnen, d Ver-
sorgungsanlage (Futteraufbereitung, Sanitérriume, Werkstitten,
Heizhaus u. a.)
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Bild 3. Funktionsschema des Arbeitsraums:
a Hebevorrichtung, b Arbeitsbereich Entmisten, ¢ Dungabfall-
schiachte, d Ein-, Um- und Ausstallungsraum, e Drehscheibe.
{ Desinfektions- und Behandlungsraum, g Schichte fiir selek-
tierte Tiere, h Fiitterungsraum, i Futterrohrleitungen

r e d
/[ L]/
L l/_ \"‘.
3 _r;'

i

Bild 2. Funktionsschema des Stalls (Kompaki-

bau) ;

a Hebevorrichtung, b Arbeitsbereich

Entmisten, ¢ Arbeitsbereich Ein-, Um-

; und Ausstallen, d Arbeitsbereich Des-

infektion, e Arbeitsbereich Fiittern,

f Rollbahnen, geneigt als schiefe Ebene,

g Paletten, h Einstallungsschleuse,

i Seuchentrennwinde

— die Mechanisierungsprozesse so vervollkommnet werden,
daB Produktionsstérungen kaum auftreten

— die Freisetzung von Arbeitskriften als Ergebnis der
Mechanisierung und Automatisierung erreicht wird

— fiir die Arbeitskrifte weitere Arbeitserleichterungen und
giinstigere Arbeitsbedingungen geschaffen werden

— die Arbeitsproduktivitiit weiter gesteigert wird.

2. Prinzip des neuen Haltungsverfahrens

Mit den in diesem Beitrag dargelegten Vorstellungen einer
beweglichen Palettenhaltung wird die konsequente Entwick-
lung einer Produktionstechnologie auf der Basis des FlieBsy-
stems als hochste Stufe der erzeugnisspezialisierten Ferti-
gung umrissen, die durch den Einsatz der dazu erforderli-
chen Vorrichtungen die Arbeitsprozesse auf ein Minimum zu
konzentrieren vermag und dadurch einen hohen Grad der
Produktionsorganisation, Mechanisierung und Automatisie-
rung der Arbeitsgiinge bei einem 6konomischen Einsatz von
Material " ermoglicht. Damit werden solche Erscheinungen
unserer derzeitig bekannten Haltungsformen, wie kostenauf-
wendige Kanalsysteme, lange tigliche Transportwege wiih-
rend des Arbeitsprozesses, ungeniigende Ubersicht u.a.m.
vermindert.

Bei der hier skizzierten Haltungsform werden die Schweine
in Gruppen (7 bis 8 Tiere = durchschnittlich aufgezogene
Wurfstirke) in Paletten auf geneigten Rollbahnen gehalten,
die die Arbeitsplitze (Funktionsbereiche) durchlaufen, in
denen Fiitterung, Entmistung und Reinigung, Ein-, Um- und
Ausstallen, Kontrolle und tierdrztliche Behandlung und
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Bild 4. Querschnitt eines Arbeitsraums;
a Arbeitshereiche, b Hebevorrichtung, ¢ Arbeitsbereich Ent-
misten, d Arbeitsbereich Ein-, Um- und Ausstallen, e Arbeits-
bereich Desinfektion, f Arbeitsbereich Fiittern, g Rutschschacht
fiir selektierte Tiere, h Einstallungsschleuse, i Ruheraum, ge-
neigte Rollbahn

|
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andere erforderliche Arbeiten durchgefithrt werden. Auf-
grund der Konzentration der Arbeitsprozesse tritt trotz des
hoheren Mechanisierungsgrades keine Kostenerhéhung je
Tierplatz gegeniiber derzeitig modernen Haltungsformen ein.

Diese Haltung ist in Pavillon- und Kompaktbauten in Recht-
eckform oder in Gebduden in Form  eines geschlossenen
Kreisrings moglich (Bild 1). GeschoBbauten bieten sich fiir
die Zukunft als giinstig an. Die sich aufgrund der Schwer-
kraft selbsttitig fortbewegenden Transporteinrichtungen
(Paletten) dirchlaufen 'entsprechend dem technologischen
Prinzip der industriemiBigen Produktion in Arbeitstakten
die einzelnen Arbeitsplitze (Bild 2). Die Verweilzeiten wer-
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Bild 5. Palette:
a Kotkasten, b Offnungsschieber der Vorder- und Riickwand,
c Trog, d Rollbahn, e Trénkeinrichtung, f Futterdosierung

den durch Stoppvorrichtungen geregelt. Im Arbeitsbereich
(Bilder 3 und 4), der als waagerechte Ebene ausgebildet ist,
erfolgt die Vorwirtsbewegung durch elektrischen Antrieb.
Die Palettengrofie ist dem Platzbedarf der Tieraltersgruppe
angepaBt. Die Gruppe (Wurf) bleibt vom Stadium der Vor-
mast bis zur Schlachtreifc zusammen. Die Palettenliéinge rich-
tet sich bei Rationsfiitterung nach dem erforderlichen Trog-
bedarf je Tier, bei Vorratsfiitterung nach den optimalsten
Gegebenheiten.

Jede Palette (Bild 5) hat cine Trinkeinrichtung sowic einen
durchgehenden Kotkasten. Die Exkremente werden mit Hilfe
von Fliissigkeit bzw. rotierenden Biirsten aus dem Kotkasten
entfernt. Die Dickstoffe gelangen in (Hillebehiilter. Die ge-
klirte Fliissigkeit kommt erneut in den Spiilkreis. Die Stand-
und Liegefliche der Tiere ist als Spaltenboden ausgefiihrt.
Die Vorder- und Riickwand der Palette ist durch Schieber
offnungsfihig. Bei den Liufern ist eine Doppelpalette
{Trennwand) entsprechend dem geringeren Platzbedarf vor-
gesehen.

3. Produktionsablauf

Er beginnt mit dem Heben der Paletten auf den Einzelplatt-
formen der Hebeeinrichtung a (Bild 3) vom Tiefpunkt der
geneigten Rollbahn auf die Arbeitshéhe des Arbeitsbereichs.
Um eine gleichméBige FlieBstrecke zu gewiihrleisteri, werden
die Taktzeiten in den Arbeitsbereichen durch Stoppeinrich-
tungen geregelt, die das selbsttiitige, gleichmiiBige Gleiten
der Paletten auf den Rollbahnen entsprechend den prozeB-
bedingten Stillstandszeiten unterbrechen.

Im Arbeitsbereich b erfolgt das automatische Uffnen der
Kotkiisten und die Spiilung bzw. Besenreinigung. Beim Wei-
tergleiten wird der Kotkasten durch eine entsprechende
Arretierung geschlossen.

Im Arbeitsbereich d wird die Tierkontrolle durchgefiihrt
sowie das Aus-, Ein- und Umstallen der Tiere. Bei der Kon-
trolle laufen die Paletten in Lingsrichtung weiter. Kranke
bzw. verendete Tiere werden aus den Paletten genommen
und durch eine Luke g, unter der sich eine Rutsche befindet,
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entfernt. Jede Palette lduft im Arbeitsbereich d iiber eine

‘Drehscheibe (gleichzeitig auch als Waage einzurichten). Zum

Ein-, Aus- und Umstallen wird die Palette mit Hilfe der
Drehscheibe um 90° gedreht, so daB ein geschlossener Lauf-
gang ohne Niveauunterschied quer zu den Rollbahnen gebil-
det wird. Die Einstallung erfolgt durch die Schleuse gegen-

- iiber der Ausstallung, nur bei Kompaktbauten erfolgt si¢ von

der Durchfahrt auf die Hebebiihne. Die Tiere werden ent-
sprechend den unterschiedlichen Mastgruppen auf den Roll-
bahnen von innen zum AuBenkreis untergebracht (Mast-
laufer im Innenkreis, Schlachtgruppe im AuBenkreis). Das
Aus-, Um- und Einstallen erfolgt in Tagesabschnitten.

Der Arbeitsbereich f ist als Desinfektionszelle ausgebildet.
Die Paletten laufen hierbei durch Duschanlagen. Nach der
Ausstallung der Schlachtschweine laufen die Paletten nach
Passieren der Desinfektionszellen einen Tag leer im Kreis-
lauf. Am nichsten Tag erfolgt das' Umstallen der Vormast- .
gruppe in die Endmastgruppe. Die Paletten der Vormast-
gruppe werden anschlieBend desinfiziert. Die Laufer wer-
den iiber die Einstallungsschleuse eingestallt. Das Auswech-
seln schadhafter Paletten wird mit Hilfe eines Gabelstaplers
iiber die Ein- und Ausstallungsschleuse vorgenommen.

Im Arbeitsbereich h ist die Ubergabe von pumpfihigem oder
Trockenfutter aus dem zentralen Futteraufbereitungsraum
vorgesehen, der mehrere zugeordnete Stiille bedienen kann.
Jede Altersgruppe wird iiber ein Leitungssystem versorgt.
Das Fiillen der Troge an den Paletten erfolgt mit automati-
schen Abfiillvorrichtungen. Eine entsprechende Absperrvor-
richtung verhindeit die Futteriibergabe an desinfizierte, leer
durchlaufende Paletten. Bei vorgesehener Rationsfiitterung
erfolgt auf der gegeniiberliegenden Seite des Gebiudes eine
zweite Futteriibergabe. Dadurch wird ein geschlossener Ta-
gesablauf gewihrleistet (ein Tag — ein Kreislauf). Bei Vor-
ratsfiitterung geniigt eine Futteriibergabestelle.

4. Zusammenfassung

Eine kontinuierliche Weiterentwicklung der Produktionsmit-
tel ist erforderlich, um die stindig notwendige Steigerung
der Arbeitsproduktivitiit und die erforderliche Arbeits-
erleichterung zu gewihrleisten.

Ziel muB sein. moglichst unabhiingig von der Tierbewegung
ein FlieBsystem als hochste Stufe der erzeugnisspezialisierten
Fertigung zu erreichen. Die Produktionstechnologie auf der
Basis der Palettenhaltung bedeutet einen weiteren Schritt
zur konsequenten Verwirklichung des FlieBsystems.

Diese Palettenhaltung mit der Konzentration der Arbeitspro-
zesse auf ein Flichenminimum, unter Ausnutzung der Fort-
bewegung durch die Schwerkraft, erméglicht nicht nur die
Steigerung der Arbeitsproduktivitit, sondern gewihrleistet
auch ein Minimum an Material- und Energieeinsatz.
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Anderung unserer Durchwahlnummer

Wenn Sie unseren Verlag unter der alten Telefonnummer
nicht mehr erreichen, ist bereits die Umstellung auf die neue
Durchwahlnummer erfolgt.

Unsere Redaktion erreichen Sie dann iiber folgende An-
schliisse:

2870269
2870275

Auskunft iiber weitere Anschliisse unseres Verlages iiber

2870
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