Teilsysteme beeinflussen die Selbstkosten je di Produktion
etwa proportional zu dem fiir ihre Realisierung bendtigten
Investitionsaufwand.  Aus Darstellung  ergibt  sich.
daf} die gréBiten Reserven zur Senkung der Produktions-
selbstkosten, hedingt durch landtechnische Ausriistung. am
wirksamsten heim Teilsystem  Standausriistung  zu suchen
sind.

Qualitative und quantitative Verinderungen der Standaus-
riistung konnen folgende Kostenhestandteile beeinflussen:

dieser

— Tiereinsatzkosten durch Senkung der Verluste

— lutterkosten durch Verbesserung der Futterverwertung
iiher optimnle Haltungsbedingungen

— Verringerung des grundmittelabhiingigen  Kostenanteils
durch Erhéhung der tiglichen Zunahmen und damit
VergroBerung des ProduktionsausstoBes in der Zeitein-
heit.

Als Ergebnis solcher Uberlegungen wurde die  Einzelhal-
tung der Sauen und die fuflbodenferne Haltung der liufer
und Mastschweine entwickell.

Durch diese verinderten Haltungsformen ergibt sich zwar
cine Investitionserhéhung. die sich jedoch kostenmindernd
auswirkt (durch Verbesserung der Wurfergebnisse und Ver-
ringerung  des  l‘utteraufwandes  bei einzeln gehaltenen
Sauen, bei Laufern und Mastschweinen durch Verringerung
der Tierverluste und Erhéhung der Futterverwertung in fufi-
bodenferner Kilighaltung).

Diese Uberlegungen fithrten — veranlaBBt durch die damit
verbundene Linsparung an umbauter Grundfliche — zu der
inzwischen realisierten lintwicklung von Kastenstinden fiir
tragende Sauen und Gruppenkifigen fir Laufer und Mast-
schweine. Bei der Entwicklung dieser Lésungen wurde
gleichzeitig groBer Werl auf die Vollmechanisierung der Ar-
beitsprozesse gelegt. Die Entwicklung derartiger. die Um-
weltbedingungen der Tiere bestimmender Ausriistungen wer-
den auch in Zukunft wegen der starken Wirksamkeit auf
dic Produktionsékonomie Hauptgegenstand der landtech-
nischen Forschung und FEntwicklung in der Schweinepro-
duktion sein.

4. Weitere Entwicklungsschwerpunkte

Lin weiteres Problem, das — ausgehend von der gegen-
wirtigen volkswirtschaftlichen Situation — immer gréBere
Bedeutung erfahren wird. ist die Materialskonomie.

Dr.-ing. M. Tschiarschke, KDT*

Die Bilder 5 und 6 zeigen am Beispiel der Fiitterung und
Standausriistung. dafl die Art der technischen und 1echno-
logischen Losung der Teilsvsteme die Materialikonomic sehr
stark beeinflussen kann.

Eine Besonderheil ist dabei jedoch zu heachten, Nicht alle
materialskonomisch giinstigen Losungen. wie das am Bei-
spiel der Futterverteilung mit dem fahrbaven Trog crsicht-
lich ist. haben auch geringe Verfahrensteilkosten zur Folge,
Bei der Standausriistung dagegen hesteht zwar eine weit-
gehende Proportionalitit zwischen Stahleinsalz. Investitions-
aufwand und Verfahrensteilkosten. Jedoch wirken hier bet
Beriicksichtigung der Gesamtékonomie der Anlage die Fak-
toren der Ausnutzung des Leistungsvermogens der Tiere,
Den A\spekt des erforderlichen  Arbeitszeithedarfs fiir die
Schweineproduktion beachtend. stelit man fest. dall mit den
7. Z. vorhandenen technischen Ausriistungen alle konventio-
nellen -Hauptarbeiten sind.  Arbeitswirtschafi-
liche U'ntersuchungen lassen erkennen. dall die friheren
Schwerpunkte. wic Futterzubereitung., Futterverteilung und
Entmistung, sich auf dic sogenannten sonstigen Arheiten
verlagert haben. dic nuny chenso dringend eciner Mechani-
sierung zuginglich gemacht werden iniissen. Dabei stehen
Reinigung und Desinfektion. ohne die wir moderne Grof-
anlagen nicht betreiben konnen. im Vordergrund. Daraus
ergeben sich drei Aufgaben:

mechanisiert

a) Entwicklung von Lésungen fiir die Aerosoldesinfektion

b) Entwicklung von Reinigungs- und Desinfektionsgeriten
mit hoher Leistung

¢) Entwicklung von reinigungsgerechten Ausristungen.

LZusammenfassung

Folgende Schwerpunkte fiir landtechnische Entwicklungs-

arbeiten sind crkennbar:

— Auffinden verfahrensgiinstiger und  8konomischer  Lo-

sungen

Entwicklung landtechnischer Ausristungen fir die Hal-

tung der Tiere mit dem Ziel. optimale U mwelthedingun-

gen zu schaffen

Entwicklung von Ausriistungen fiir Reinigung und Des-

infektion

— Verbesseruug der Investitions-
der Standausriistungen.

und  Materialskonomie
A R555
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~Maglichkeiten und Grenzen fiir die Automatisierung

des Produktionsprozesses zur Erzeugung von Schweinefleisch'!

Bei Behandlung dicses Themas vor etwa fiinf Jahren wiire
sicherlich ein Stufenprogramm zur schrittweisen Einfithrung
der Automatisierung bis zur Vollautomatisierung. Prozef}-
steuerung und ProzeBregelung der wesentliche Inhalt und
das erstrcbenswerte Ziel der Automatisicrung in
Schweinefleischproduktion geweseu.

der

In der Zwischenzeit haben wir bei der Planung und Reali-
Teilautomatisierungsvorhaben durch
theoretische Uberlegungen und praktische Testversuche zur
Vollautomatisicrung die technischen und ékonomischen
Grenzen eines derartigen Vorhabens kennengelernt.

sierung  von sowie

So liegen beispielsweise praktische Erfahrungen mit auto-
matischen Schleppschaufel-Entmistungsanlagen. mit techni-
schen Einrichtungen zur Trockenfutterannahme und Trok-
kenfutterlagerung. ferner Erfahrungen mit Futterhaus-Fin-

* IML Potsdam-Bornim

! Aus einem Vortrag aul der Wissenschafllichen Tagung ..lLandwirt-
schaftlicher Anlagenbau” der Sektion Landtechnik™ der Universiti
Rostock am 16. und 17. September (971 in Rostock
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richtungen fiir die Zubereitung von flicfihigen und feucht-
kriimeligen Futternischungen sowic Erkenntnisse iiber ver-
schiedenc technische Ausfithrungen von Futterverteileinrich-
tungen Dariiber hinaus wurden Studien und andere
Konzeptionen fiir die Automatisierung des gesanten Pro-

vor,

- duktionsprozesses mit der Maéglichkeit einer ProzeBsteue-

rung von verschiedenen Gesichtspunkten aus angefertigt.

SehluBfolgerungen aus den hisherigen Untersuchungen

Als Ergebnis der praktischen Erfahrungen und theoretischen
Uberlegungen lassen sich ohne Anspruch auf Vollstindig-
keit folgende verallgemeinerungsfihige Punkte herauskri-
stallisieren:

Zum _Standeermigen™ der technischen Finrichiungen

Das Verhiiltnis zwischen der .Einsatzzeit™. d. h. der effek-
tiven Funktionszeit. und der .Lebenszeit™, d. h. der Ab-
schreibungszeit der technischen Einrvichtungen fiir die Auto-
matisierung. ist anch bet der an sich kontinuierlichen Tier-

it



produktion noch ungiinstig, so daB bei Normalausfiihrun-
gen technischer Anlagen die Ausfille durch Korrosion hiu-
figer als die Betriebsstorungen durch den normalen Ver-
schleiB technischer Einrichtungen sind.

Der Endlagenumschalter einer Schleppschaufel-Entmistungs-
anlage z. B. wird tiglich zweimal betitigt. Das sind bei einer
Nutzungsdauer des Schalters von max. 10 Jahren insgesamt
7300 Betdtigungen, d. h., es liegt bei 10° Betitigungen als
Verschleifigrenze des Schalters eine Ausnutzung von | Pro-
zent vor. Damit gehen die Ausfille an den meist nur teil-
weise gekapselten Schaltelementen eindeutig zu Lasten der
Korrosion.

Aufgrund dieser Tatsachen ist bei den allgemein anzutreffen-
den Einbaubedingungen in Stallanlagen der Wartungsauf-
wand an den Automatisierungselementen beim Einsatz in
Stallanlagen gegeniiber dem normal zu erwartenden War-
tungsaufwand bei den vom Hersteller zugrunde gelegten
Betriebsbedingungen verhiltnismaBig hoch.

Um einen wartungs- und reparaturarmen Betrieb der Auto-
matisierungselemente zu ermoglichen, miissen explosions-
geschiitzte oder zumindest vollgekapselte Ausfithrungen mit
maoglichst  wenigen mechanischen Funktionselementen ge-
wiahlt werden. Kontaktlose Bauelemente sind beim unmittel-
baren Einsatz im Stall zu bevorzugen. Diese Ausfiihrungen
sind jedoch beziiglich der Betriebsdauer und Betriebsbela-
stung im landwirtschaftlichen Betrieb gegeniiber anderen
Industriezweigen ungeniigend ausgelastet, was bei der Be-
rechnung des Nutzeffektes fiir dic Investitionen zu beriick-
sichtigen ist. |

Zum zwechmifligen Einsatz der Automatisierungsmittel

Der Einsaiz der Automatisierungsmittel erfolgt in den mei-
sten Fillen vollkommen gerechtfertigt als Hilfsmittel fiir das
Bedienungspersonal, um die Arbeit zu erleichtern, einen Teil
des Bedienungspersonals einzusparen und Fehlbedienungen
zu vermeiden. Beispiele hierfiir sind das selbstiatige Ab-
schalten des Forderstroms von Futtermitteln, gesteuert durch
eine Waage oder ein Volumendosierclement, das selbsttatige
Umsteuern und Stillsetzen einer Schleppschaufelanlage, das
Abschalten des Vakuums bei Beendigung des Milchflusses
oder das Umsteuern von Silobefiill- und -entleerungseinrich-
tungen.

In einigen untersuchten Fillen tbersteigt jedoch der Auf-
wand den erzielbaren Nutzen, z. B. bei den bekannten tech-
nischen Lésungen zur Automatisierung der Futterverteilung
flieBfihiger Futtermischungen aus Rohrleitungen oder beim
Einsatz einer Schaltuhr zum selbsttitigen Einschalten der
Schleppschaufel-Entmistungsanlage. Beide  Einrichtungen
sind in Mastanlagen zweimal téiglich zu bedienen. Diese
Bedienung kann aber mit dem zur gleichen Zeit notwen-
digen Kontrolldurchgang des Viehpflegers durch den Stall
so gekoppelt werden, dafl die durch Automatisierungsmittel
erzielbare Einsparung an lebendiger Arbeit zur Zeit nicht
die Automatisierungskosten einschlieSlich des Wartungs- und
Instandsetzungsaufwands aufwiegt.

Aus demselben Grund ist es mit den derzeitig verfiigbaren
technischen Mitteln unzweckmiBig, verhiltnismaBig schwie-
rige. Steuer- und Uberwachungsfunktionen
selbsttiatig ablaufen zu lassen. Bei der bekannten Anlage
zur Zubereitung und Verteilung flieBfihiger Futtermischun-
gen z B. werden Trockenfutterzufiihrung und Wasserzutei-
lung automatisch gesteuert, und die Pumpe wird in Ab-
hangigkeit vom Druck in der Rohrleitung ein- und ausge-
schaltet. Weiterhin sind Zuteilung, Riihrwerk und Pumpe
so miteinander verriegelt, dall Fehlbedienungen. ausgeschlos-
sen werden. Damit ist die Grenze der sinnvollen Automati-
sierung z. Z. erreichit, und alle weiteren Aufgaben, einschlie3-
lich der Voreinstellung der Steuerwerte und der visuellen
Einschdtzung der Pumpfihigkeit der Futtermischung, werden
von der Bedienungsperson im Futterhaus wahrgenommen
Daneben iiberwacht dieselbe Bedienungsperson den Arbeits.
ablauf und Gbernimmt die Wartung und Pflege der Anlage.

80

vollkommen :

Zur Zweckmapigkeit der Bauelemente fiir den vorliegenden
Verwendungszweck :

Das Angebot der geridtebauenden Industrie ist in viclen:
Féllen nicht auf den besonders rauhen Betrieb in der Land-
wirtschaft abgestimint. Des weiteren fehlen den Projektan-
ten oftmals entsprechende Einsatzerfahrungen, die eine Aus-
wahl der giinstigsten Bauelemente und ihren zweckmiiBig-
sten Einbau crméglichen. Diese Tatsache beziehit sich sowohl
auf Elemente des Maschinenbaues als auch auf elektrische
und , clektromechanische  Funktionselemente. Infolgedessen
kommt es zu technischen Ausfillen, die bei sorgfaltiger Aus-
wahl der Scrienteile und guter Durchkonstruktion und Fer-
tigung der mechanischen Ubertragungselemente und der
Schutzgehiuse vermeidbar sind, Beispielsweise erbrachte die
Verwendung einer vollgekapselien Schalttrommel und ver-
gossener StoBelschalter volle Sicherheit gegen Korrosion und
damit volle Funktionsfihigkeit der Antriebsstation einer im
IML Bornim entwickelten Einrichtung zur automatischen
Schieberbetiitigung an Verteilanlagen fiir flieBfahiges Fut-
ter. In diesemn Falle verschob sich dann die Stérungsquelle
zu den Schiebern selbst, so daBl die ¥éllige Neukonstruktion
geeigneter Absperrelemente notwendig wurde.

Soweit die praktischen Erfahrungen. Die theoretischen Uber-
legungen fithrten in bisher allen Fillen zu folgenden

Voraussetzungen fir die Vollautomatisierung in der Schwei-
neproduktian

1. Das Produktionsverfahren bzw. Produktionsteilverfahren
mub fiir eine Automalisierung geeignet sein.

2. Das zu automatisicrende geeignete Produktionsverfah-
ren mubl vollmechanisiert sein, in dieser Ausbaustufe mit
vertretbarem Wartungs- und Instandsetzungsaufwand ar-
heiten, automatisierungsfihige Maschinenelemente aulf-
weisen und fir mindestens 10 Jahre produktionswirksam
sein.

3. Es miissen sich an allen notwendigen Stellen — beson-
ders vom Tier als Produktionsinstrument — die fiir eine

. Automatisierung notwendigen Informationen mit funk-
tionssicheren Gebern ableiten lassen.

Diese Varaussetzungen sind in der Schweineproduktion zur
Zeit und in den nachsten Jahren nur fiir Teilverfahren ge-
geben, so dall deren Automatisierung im Vordergrund ste-
hen wird.

Analysiert man die Automatisierungsaufgabe, definiert als
Steuerung, Regelung und Uberwachung von maschinellen
Funktionen (einschlieBlich des voll zum Produktionsprozef}
gehorenden Tieres) ohne direkte Einschaltung des Men-
schen in den unmittelbaren ProduktionsprozeB, sondern nur
mit menschlichem Zugriff bei ,Ubersteuerung” des Systems
(z. B. Stoffstromunregelmiligkeiten oder Havarien), so sind
schitzungsweise 50 Prozent des technischen Aufwandes in
den niichsten Jahren fiir die Steuerungseinrichtungen.
30 Prozent fiir die Uberwachungseinrichtungen und 20 Pro-
zent fiir die Regeleinrichtungen aufzuwenden. . Diese An-
teile verschieben sich wahrscheinlich bei kleineren Anla-
gen in Richtung der Steuereinrichtungen und in gréBeren
Anlagen zugunsten der Regeleinrichtungen.

"Somit stehen Steuerung und Uberwachung im Vordergrund,

wihrend die Regelung auf Teilprozesse, z. B. Stalliftung.
beschrénkt ist_und eine ProzeBsteuerung und -regelung des
Produktionsprozesses der Tierproduktion zunachst perspek-
tivischen GroBanlagen vorbehalten bleibt.

Weiterhin mulBl man sich sehr genau iiberlegen, bei welchen
Teilsystemen des Produktionsverfahrens eine Automatisie-
rung zweckméBig ist, mit welcher technischen Perfektion
diese gegebenenfalls realisiert werden sollte und wie das
zu automatisicrende Teilsystem einzugrenzen ist. Deshalh
st es sinnvoll, bei der Planung und Durchfithrung von
Automatisierungsaufgaben nach einem  bestimmten Gedan-
kenschema vorzugehen
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Empfohlener qu fir die Vorbereitung und Realisicrung '

von Automatisierungsaufgaben .

1. Schriu

Zcrlegung des zu automatisierenden Produktionsverfahrens
in' Teilverfahren, Produktionsahschnitte und Arbeitsgange
sowie [berpriifung der »um Einsatz in Verbindung mit
Automntisierungselementen vorgesehenen Maschinen, Gerate
sowie deren Komhinationen (Maschinenketten; Gerite-
kopplungen . ..) auf Funktionsfahigkeit und Einsatzmdglich-
keit im vorgesehenen Einsatzzcitraum der Automatisierungs-
mittel (in der Landwirtschaft erfahrungsgemaBB 10 bis
20 Jahre; in Zukunft vielleicht 7 bis 15 Jahre).

2. Schritt

Ausgehend von den Arbeitsgéingen bis zum Produktionsver-
. fahren hin sind zum sinnvollen Einsatz der Automatisie-
rungsmittel im Zusammephang mit dem geplanten Material-
und Informationsflul sowie den geplanten Arbeitsplitzen
und Arbeitskriiften folgende Uberlegungen anzustellen:

— Jst eine Automatisicrung nétig, um Arbeitszeit und da-
mit Arbeitsplatze einzusparen?

— Ist eine Automatisicrung notig, um Gefahrenquellen fiir
das Bedienungspersonal zu beseitigen und/oder Havarien
an der technischen Einrichtung bei Unaufmerksamkeit

" des Personals zu vermeiden?

— Ist eine Automatisierung nétig, uin durch eine leistungs-
fahigere Steuerung und Regelung, als sie allein durch
den Menschen moglich wiire, eine héhere Produktions-
leistung und eine Qualitdtsverbesserung zu erzielen?

— Ist eine Automatisierung nétig, um das Bedienungsperso-
nal zu entlasten? (Frauen- statt Minnerarbeit; (Ganztags-
statt Halbtagsarbeit; hohere Leistungen durch Fortfall
von Ermiidungserscheinungen).

3. Schrirt . =
Wenn in Beantwortung dieser Fragen entschieden wird. dali
itberhaupt und an welcher Stelle des Produktionsprozesses

eine Automatisierung zweckmiBig ist, mufl die notwendige
Leistungsfahigkeit der Automatisierungseinrichtung ahge-

schitzt werden {welche Steuer- und Uberwachungsfunktio- -

nuen; welche Regelkreise: welcher Grad der Funktionssichee-
heit).

4. Schritt

Entsprechend diesen Anforderungen und den gegebenen
U'mweltbedingungen (vorhandenes Bedienungspersonal: Kli-
ma ...) sowie dem Angebot der geriteherstellenden Indu-
strie werden Realisierungsvorschldge fiir die technische Aus-
fithrung erarbeitet,

3. Schritt ‘

Jetzt ist einzuschiitzen. ob dic Anforderungen an die Lei-
stungsfiahigkeit erfillt werden kénnen. Weiterhin ist anhand
der konkreten Realisierungsvorschlige noch einmal zu iiber-
legen, ob das zugrunde gelegte Produktionsverfahren und
die gewiihlte Maschinenkette auch fiir den automatisierten
Produktionsablauf die giinstigste Lisung darstellen.

6. Schritt

Anhand ciner Kalkulation der Kosten fiir die Automatisice-
rung aufgrund des hiernach zu crwartenden Nutzens ist der
6konomische Vorteil der geplanten AutomatisicrungsmaB-
nahme auszuwcisen. Hierbei muB unbedingt der zu erwar-
tende Aufwand fiir die Wartung und Instandsetzung der
Automatisierungseinrichtungen in die Berechnung einbezogen
werden.

7. Schritt )

1st der zu erwartende 6konomische Nutzen von den verant-
wortlichen und interessierten Stellen als ausreichend besti-
tigt worden, dann wird das Automatisierungs-Vorprojekt
ausgearbeitet. Bereits hicrbei ist auf Automatisierungsmittel
zu orientieren, die aus Serienerzeugnissen aufgebaut sind.
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die -in der DDR ader anderen ‘sozislistischen Lindern pro--

duziert werden, die mit verhandenen Hilfsenergien (z. B.
Netzspannung) betriehen werden, iibersichtlich anzuordnen
sind und von Personal mit der iiblichen Schlosser- und

Flektrikerausbildung ohne wesentliche Spezialkenntnisse und’

Spezialwerkzeuge hetreut und “instand gesetzt werden kén-
nen.

‘8. Schritt

Das Automatisierungs-Vorprojekt wird verteidigt, und nach
erfolgreicher Verteidigung erfolgen Projektierung, Realisie-
rung, Probebetrieb und Ubergabe an den Nutzer.

Die einzelnen Schritte sind hier absichtlich einmal deutlich
dargestellt, weil bei einem derartigen systematischen Vor-
gehen eine groBe Wahrscheinlichkeit fiir die 6konomisch
und technisch erfolgreiche Einfithrung derjenigen Automa-
tisierungsmaBnahmen hesteht. die dieses Sieb erfolgreich
passiert haben.

Als Beispiel sollen noch einmal die Schleppschaufel und die

automatische Verteilung flieBfahiger Futtermischungen die-
nen. :

Zur Automatisierung der Schleppschaufelentmistung

Es liegt der Arbeitsabschnitt ,Kot- und Harnentfernung
unter dem Spaltenboden™ innerhalb des Teilverfahrens ,.Ent-
mistung und Mistbehandlung” des Produktionsverfahrens
+Schweineproduktion® vor.

1ie Arbeitsgiinge:

Einschalten (zweimal téglich): Stalldurchlaufl in einer

Richtung bis zuin Ende; Umschalten; Stalldurchlauf in”

entgegengesetzter Richtung his zum Ende; Ausschalten.
Die mechanischen Funktionscleinente sind bis auf das Seil.
das in regelmiBigen Abstdnden ausgewechselt werden muB.
wartungsfrei; der Einsatz in den niéchsten 10 Jahren ist
wegen des Vorteils der geringen Kaualtiefe und des Verzich-
tes auf Zusatzwasser oder andere Spilflissigkeit gegeben.
Jetzt werden  die einzelnen  Uberlegungen  durchgegangen
und zeigen: '

Die gréoBte Zeiteinsparung  besteht in der automatischen

Um- und \usschaltung der Schaufel (Hin- und Ricklauf. .

zusammen etwa 30 min — je nach Stallinge verschieden).
withrend das zweimalige Einschalten zu Beginn der Fiitte-
rung nur wenige Sekunden erfordert. Gefahrenquellen be-
stehen nicht, jedoch kann beim Uberlaufen der Endstellung
die Anlage beschiidigt werden. Desgleichen kann beim Han-
genbleiben der Schaufe! (Hindernis im Gang oder zu ge-
ringe Seilspannung) das Seil an den Treibrollen durchge-
scheuert werden. Die Bedicnung der Anlage erfordert keine
groBen physischen und geistigen Anstrengungen, so dal aus
dieser Sicht keine Automatisierung erforderlich ist.

Nach dieser Entscheidung muBl die Automatik umschalten,
ausschalten und dic Bewegung der Schaufel iiberwachen. Eine
automatische Einschaltung ist nicht erforderlich, sollte je-
doch nachriistbar sein.

Als Realisierungsvorschlag wird eine vollgekapselte, beriih-
rungslose clektrische Um- und Ausschaltung mit Hilfe von
Anniiherungs-Initiatoren oder Magnetrelais gewihlt.

Fiir die Uberwachung der Schaufelbewegung wird als cin-
fachste Losung die Signalisicrung der Laufzeitiiberschreitung
(Kontrolle durch Zeitrelais) mit automatischer Stillsetzung
der Anlage ausgewihlt. Hierdurch werden Blockierung und
iibermiBiger Schlupf erfaBt. Damit dic Scilspannuug bei
Blockierung nicht iibermaBig ansteigt, werden die Umlenk-
rollen an Federn aufgehiingt. Ein Durchrutschen des Seils
withrend der fiir cinen einmaligen Hin- oder Riickgang be-
nitigten Zeit wird als zuldssig erachtet. Fiir die automatische
Einschaltung kann eine Schaltuhr nachgeriistet werden.

Es wird eingeschiitzt, daB damit die Leistungsfihigkeit der
Automatik ausreicht. Auch dic gewiihlte mechanische Losung
ist automatisierungsgiinstig.

Ri
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Zur Nutzenkalkulation fiir die Schleppschaufel

Der zusitzliche Aufwand gegeniiber der reinen llandsteue-
rung bétrigt schatzungsweise max. 1 000 M. Eingespart wird
tiglich mindestens 1 AKh; der zusiitzliche [nstandsetzungs-
aufwand kann bei den angegebenen beriihrungslosen Schal-
tern vernachlissigt werden, Setzt man 3,— M/AKh an, dann
ist die Automatik in = | Jahr durch die Arbeitszeiterspa-
rung bezahlt. Fiir die Schaltuhr zum automatischen Fin-
schalten ist eine derartige Rechnung nicht ékonomisch, hier
liegt lediglich eine Sicherheit gegen das Vergessen des Ein-
schaltens und damit verbundene Verstopfungen der Schlepp-
schaufel vor. -

Das Projekt wurde bereits vor cinigen Jahren in der be-
schriebenen Form verwirklicht; Aufbau und Betrieb erfolgten
mit handelsiiblichen -Schaltelementen der Starkstromtechnik
und der Betrieb mit Netzspannung. Die Anlage arbeitete
zufriedenstellend, lediglich die damals allein licferbaren Sté-
Belschalter fielen hiufig aus, weshalb an dieser Stelle auf
berithrungslos schaltbare vollgekapselte Funktionsclemente
orientiert wird.

Zur automatischen Verteilung flieBfihiger Futternischungen

In dhnlicher Weise wurde eine Einrichtung zur automati-
schen Betitigung der Ausfluschieber fiir flieBfiahige Futter-
mischungen aufgebaut. Hier zeigte es sich, daB die Fiih-
rungsgroBe . [Futtermenge’ nicht geniigend genau definiert
werden konnte, so dal3 bei eciner entsprechenden Dosierung
kein &konomischer Nutzen fiir das Produktionsverfahren
nachweisbar war. Weiterhin ist die Arbeitszeiteinsparung
gering, weil der Kontrollgang durch den Stall sowieso nétig

.

~

Technologische und 6konomische Probleme

ist, und bei der Erprobung stellte sich heraus, daB die fir
Handbetiitigung eingerichteten Schieber den Anforderungen
des automatisierten Betriches nicht entsprechen. Aus diesen
Erwigungen wurden die \rbeiten zundchst eingestellt. Sie
miissen mit einer Systemaunalyse. technischen (irundlagen-
arbeiten zum Absperrelement und biologischen (irundlagen-
arbeiten zum édkonomischen Nutzen einer genauen [utter-
dosierung neu aufgenommen werden. sofern das gesellschaft-
liche Bediirfnis fiir dic Automatisierung des Fiitterungspro-
zesses besteht.

Zusammenfassung

I. Die Erfahrungen der letzten Jahre -haben deutlich die
technischen und 6konomischen CGirenzen der Antontatisie-
rung in der Schweineproduktion aufgezeigt.

Der Hauptanteil wird in den niéchsten Jahren auf der
Automatisierung von Teilprozessen und Produktionsab-
schnitten liegen.

3. Bei der Planung und Realisierung von Automafisierungs-
aufgaben sollte zur Vermeidung besonders 6konomischer
Fehlschlige nach einem bestimmten (Gedankenschema vor-
gegangen werden.

Die zukiinftige Forschungs- und Entwicklungsarbeit muf
sich auf die technischen’ Funktionselemente in Verbin-
dung mit den Anforderungen der Automatisierungsmittel,
auf die zahlenmiBige Darstellung der vom Tier her not-
wendigen Anforderungen an den automatisierten Produk-
tionsproze} und aufl die Schaffung verbesserter und
vollig neuer automatisierungsgiinstiger Produktionsab-
schnitte und Teilverfahren konzentrieren. A 8346
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Dr. agr. G. Schleitzer®

bei der Erprobung von Anlagen der Tierproduktion!

Der Ubergang der sozialistischen Landwirtschaft der DDR
zur industrieméBig orgapisierten Pllanzen- und Tierproduk-
tion.ist ein gesetzmiBiger ProzeB der Entwicklung der Pro-
duktivkriifte. Er ist daraul gerichtet, die Effektivitit der
Produktion zu erhéhen, die Bevilkerung immer besser mit
" hochwertigen Nahrungsmitteln und die Industrie mit Roh-
stoffen zu versorgen. Erich Honecker /1/ sagte dazu auf dem
VIII. Parteitag:

.Den hochsten Nutzeffekt errcichen wir immer dann, wenn
wir ‘bei unseren Uberlegungen stets vom Produkt und der
dazugehérigen Technologie ausgehen. Auch bei uns ist der
Ubergang zu industriemaBigen Produktionsmethoden ein
ProzeB, der die Zukunft der Landwirtschaft bestiinmt.”

Merkmale industrieméaBiger Tierproduktion sind:

— konzentrierte, spezialisierte Produktion einzelner Erzeug-
nisse (Milch, Schlachtschweine, Eier)

— kooperative Beziehungen aufl zwei Ebenen

— Anwendung rationeller, abgestimmter Verfahren

— niedriger Einsatz von lebendiger Arbeit

— optimale Arbeits- und Lebensbedingungen.

Diese fiir die Tierproduktion dargestellten allgemeinen
(srundsitze mullten, da wir mit lebenden Tieren produzieren,
gegenitber der Industrieproduktion modifiziert werden.

Lenin ;2; sagte dazu:  Infolge der Besonderheiten wird die

maschinelle GroBindustrie in der Landwirtschaft niemals
alle jene Ziige aufweisen, die sie in der Industrie besitzt.”

*Institut fiir landwirtschaltliche Betriebs- und Arbeitsdkonomik Guan-
dort

' Aus einem Vortrag auf der Wissenschaltlichen Tagung ..Landwirt-
schaftlicher Anlagenbau® der Sektion Landlechnik der Universitit
Rostoek am {6. und 7. September 1971 in Wostock

{2

Die Tierproduktion bietet unter sozialistischen Produktions-

verhiiltnissen fiir die industrieméBige Produktion giinstige
Voraussetzungen. Trotzdem ist nur ein schrittweiser Uber-
gang zur industrieméBig organisierten Tierproduktion 6kono-
misch richtig.

Nur schrittweise konnen wir entsprechend unseren volks-
wirtschaftlichen Maéglichkeiten ncue industriemaBig geleitete
und organisierte Tierproduktionsanlagen aufbauen. Der Ra-
tionalisierung, der Nutzung vorhandener Fonds ist in den
néchsten Jahren groBte Aufmerksamkeit zu schenken. Die
verbreitete Vorstellung, um industriemiBige Tierproduktion
handelt es siech nur dann, wenn sie in neuen, modernen
(iroBarilagen durchgefithrt wird, ist eine Uberspitzung.

Die industriemiéflige Tierproduktion ist in neuen Anlagen
und vor allem durch die Rationalisierung sowie Erweiterung
bestehender Anlagen aul der Grundlage der Kooperation
von LPG und VEG zu entwickeln. Der Aufbau neuer indu-
strieméBig organisierter Anlagen der 'lierproduktion erfor-
dert die Bereitstellung ganz erheblicher Mittel. die von kei-
ner LPG und keinem VEG allein, sondern nur auf der
Grundlage kooperativer Zusammenarbeit aufgebracht werden
konnen.

Fehlprojektierte und undskonomisch eingesetzte bauliche und
technische Einrichtungen in industriemiBig organisierten
Anlagen der Tierproduktion und die damit verbundenen
“riragseinbullen sind volkswirtschaftlich nicht zu vertreten
und schaden dem Aufbau kooperativer Beziehungen.

Die Bereitstellung in der Praxis erprobter technologischer.
technischer und baulicher Projekte fiir den Aufbau neuer.
industriemiBig organisierter Anlagen der Tierproduktion
und zur Rationalisierung bestehender Stille ist dringend
erforderlich. Nur durch die enge Zusammenarbeit von Pro-
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