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Ergebnisse und Auswer’tuhg von Untersuchungen

iUiber das Trdnken in Kdlberstéllen

Im Gegensatz zu anderen Zweigen der Viehwirtschaft werden
in den Kilberstillen der DDR die Fiitterungsarbeiten noch
vorwiegend von Hand ausgefiihrt. Um die kérperlich schwere
Arbeit zu erleichtern, die Arbeitsproduktivitit zu erhghen
und die Aufzuchtkosten zu senken, ist der Mechanisierung
dieser Arbeiten grofie Aufmerksamkeit zuzuwenden.

“Auch bei uns werden zukiinftig die Kélber in verstirktem
Umfang schon von der 2. Lebenswoche an in Gemeinschafts-
boxen gehalten. Weiterhin ist davon auszugehen, daf} die
Tiere aus physiologischen Griinden auch in Zukunft ecine
Futtermenge von etwa 250 kg je Kalb und Trinkperiode in
- fliissiger Form erhalten werden.

In den Kailberstillen mit ausschlielicher Handarbeit betriigt
der Arbeitszeitbedarf fiir das Trinken, gemessen am Arbeits-
zeitbedarf fir alle Fiitterungsarbeiten, 759, bis 859/. Da-
von entfallen iiber 50 %/, auf die Verteilung der Trianke. Der
Schwerpunkt der Arbeiten lag daher in der Untersuchung
verschiedener Verfahren des Trinkens mit dem Ziel, sie
durch die' Ermittlung des Arbeitszeitbedarfs und der Ver-
fahrenskosten zu bewerten und SchlufBfolgerungen fir Grol-
kilberstille zu ziehen.

Zu diesem Zwecke wurde die Trinkarbeit in 10 Kilberauf-
- zuchtanlagen der DDR, der CSSR und Ungarns untersucht
" [1]. Dabei wurden die lebendige und vergegenstiindlichte

Arbeit in die Teilarbeitsabschnitte Zubereitung von Triinke,
" Verteilung von Trinke sowie Vor- und Nacharbeiten unter-
teilt.

1. Ergebnisse der Untersuchungen

Bild1 und 2 geben die wichtigsten Ergebnisse der Unter-
suchungen wieder. Bild 1 zeigt den Arbeitszeitbedarf in
Akmin und die Kosten in Mark je Kalb und Trinkeperiode
_(Standardaufzuchtmethode) fiir den Trinkeccinsatz in 6 Kal-
beraufzuchtanlagen.

Die Vepfahren der Verteilung der Trinke sind als Hauptkri-
terien angegeben, die Abschnitte Zubereitung sowie Vor- und
Nacharbeiten wurden folgendermaBien durchgefiihrt:

— In den Anlagen a und b wurde Magermilch von Hand umgelagert,
das Trockenprdparat, das den Vollmilchanteil ersetzt, von Hand
‘ aufgeldst, wurden die TrénkgeféBe von Hand ausgetragen und
eingesammelt und alle Reinigungsarbeiten van Hand ausgefiihrt.

— In Anlage ¢ erfolgte die Magermilchumlagerung mit einer elek-
trischen Pumpe. Das anstelle von Vollmilch eingesetzte Trocken-
prdparat wurde maschinell aufgeldst. Die TrankgeféBe hat man
mit einem Handkarren verteilt und eingesammelt und maschinell
gereinigt. Zum Trénken wurden die Kélber von Hand gruppenweise
fixiert,

— Anlage d setzte nur Normalmilch ein. Sie lagerte in den Erwér-
mern, Umlagerung war nicht erforderlich. Die Zubereitungsarbeiten
bestanden aus dem Heizen des Dampferzeugers und der Energie-
zuflihrung, Die TrankgeféBe wurden mit einem Handkarren verteilt
und eingesammelt und von Hand gereinigt. Die Trénkebestandteile
Milch und Wasser gelangten nacheinander in die Verteileinrich-
tung.

— Auch in Anlage e wurde nur Normalmilch verwendet. Aus Lager-
behditern floB die Milch durch freien Foll in die Erwdrmer. Die
Zubereitungsarbeiten beschrdnkten sich auf die Offnung des Milch-
zuflusses und das Einschalten der Erwé&rmer. Alle Reinigungsarbei-
ten.nach dem Trénken erfolgten von Hand.

— In Anlage f verwendete man neben Normalvollmilch von Hand
geldstes Trockenmagermilchpulver. Die Trénke wurde von Hond
umgelagert und nach dem SterilisationsprozeB in der kombinierten
Zubereitungs- und Verteilungseinrichtung unter stéandiger Beobach-
tung gekiihlt, TrénkgeféBe entfielen, die Abgabe der Trénke er-
folgte (ber Sauger. Alle Reinigungsarbeiten wurden von Hand
erledigt.
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In den Anlagen b bis d dosierten mobile Einrichtungen die
Trinke in die an den Boxen befindlichen Trinkgefifie, in
Anlage a stellte man die gefiillten Trinkeimer in die Halte-
rungen an den Boxen ein, so dafi die Dauer der Trankeauf-
nahme durch die Kélber die Verteilung nicht beeinfluBte.
Dagegen laf3t sich bei stationiren Einrichtungen (Anlagen e
und f) die Verteilung erst nacli der Tridnkzeit jeder Gruppe
fortsetzen, so dal}, die Dauer der Trinkeaufnahme den Ab-
lauf der Verteilung stark beeinfluBte.

1.1. Zur Zubereitung — unterer Séivlenabschnitt —

Aus beiden Diagrammen tritt der Einflu der Anwendung
von Trockenpriparaten und Normalmilch hervor. In den
Anlagen a, b, und f wurde das Priparat von Hand aufgeldst,
im Betrieb ¢ maschinell. Die Verwendung von Trockenprii-
paraten verursachte gréleren Arbeitszeitbedarf und héhere
“Sosten als der Einsatz von Normalmilch (siehe Anlage a und
b gegeniiber d und e).

Der Einsatz einer mechanischen Lésungseinrichtung ermég-
lichte es, den Arbeitszeitbedarf und die Kosten erheblich zu
senken (sichc Anlagen @ und b gegeniiber c).

Der hohe Arbeitszeitbedarf und die Kosten in Anlage f Lra-
ten in crster Linie durch die Riickkithlung der sterilisierten
Trinke ein, ein Arbeitsgang, dcr in der DDR nicht erforder-
lich ist.

1.2. Zur Verteilung — mittlerer Sdulenabschnitt —

Bild 1 zeigt eine Abnahme von Arbeitszeitbedarf und Kosten

vom Verfahren a — Verteilen von Hand — bis zum Ver-
fahren d — Verteilen mit der als Aufbaugert ausgelegten
Verteileinrichtung —.

Eine handgeschobene Verteileinrichtung (Verfahren b) ermég-
lichte gegeniiber Verfahren a eine Minderung im Arbeitszeit-
bedarf von iber 35 %, bei den Kosten durch Erhéhung des
Ausriistungsanteils von 259, Die weitere Senkung bei den
motorgetriebenen Verteileinrichtungen (Verfahren ¢ und d)
ist auf die hohere Transportgeschwindigkeit und auf die teil-
weise gleichzeitig beidseitige Dosierung der Trinke in die
in Halterungen befindlichen GruppentrankgefiBie zuriickzu-
fihren. Bei Verfahren b wurden die TrinkgefiBe, die wih-
rend der Dosierung auf dem Stallgang standen, nach dem
Dosieren in die Halterungen gesetzt.

Die Differenz zwischen Verfahren ¢ und d driickt die Aus-
wirkung der Einmannbedienung des Aufbaugerites — Ver-
fahren d — aus.

Der zentrale Triankplatz — Verfahren e — erhohte den
Arbeitszeitbedarf und die Kosten erheblich (siehe Verfahren
e gegeniiber Verfahren d). Hier wirkte sich die Trankzeit der
Gruppe — d. h. die des langsamsten Kalbes — auf die Ver-
teilung aus.

Der hohe Arbeitszeitbedarf und die Kosten beim Verfahren
ergeben sich einmal wie bei Verfahren e aus der Trinkzeit
des langsamsten Kalbes der Gruppe, aber vor allem durch
die Trankeaufnahme mit dem Gummisauger. So betrug die
durchschnittliche Triankzeit bei einer Ration von 4 kg je Kalb
aus offenen TrdnkgefdBen 1,90 min je Gruppe, iiber Gummi-
sauger aber bis zu 8,40 min je Gruppe.

1.3. Zu Vor- und Nacharbeiten — oberer Sdulenabschnitt —

Trotz Verwendung einer Maschine zur Reinigung der Tréink-
gefiBle ergaben sich in Anlage ¢ der héchste Arbeitszeitbedarf
und die hichsten Kosten fiir die Vor- und Nacharbeiten. Ein
Vergleich der Vor- und Nacharbeiten der Anlagen ¢ und d
zeigt weiterhin, dal} das gruppenweise Fixieren durch eine
von Hand betitigte Einrichtung mit hohem Arbeitszeitbedarf
und hohen Kosten verbunden ist. In Anlage d entfiel dieser
Arbeitsgang.
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Bild 1. Arbeitszeitbedar{ und technologische Kosten beim Trinken in
Kilberstillen je Kalb und Trinkperiode. a Austragen von Hand:
b von Hand geschobene Trinkeverteileinrichtung; ¢ motorgetrie-
hene Trankeverteileinrichtung, Anhédngegerdt; d motorgetrieben,
mit Aufbaugerit; e stationire Triinkeverteileinrichtung (zentra-
ler Triinkplatz), automatisch; / von Hand geschobene Trauke-
verteileinrichtung, Trinkeabgabe wie unter e. Bei Anlage ¢
konnte eine Kostenaufteilung nicht erfolgen, da die Aus-
riistungskosten des zentralen Triinkplatzes detailliert nicht zu
ermitteln waren

Die zweckmiBigste Losung diirfte eine Selbstfangeinrichtung
darstellen. Der zentrale Trinkplatz — Anlage e — zeigte im
Gegensatz zum Teilarbeitsabschnitt Verteilung den giinstig-
sten Wert, da die zentrale Lage von Lagerraum, Zubereitung
und Verteilung sowie die zweckmiiflige Anordnung von
Lager- und Erwiérmebehilter sich gut fiir einen bedienungs-
losen Ablauf eignen. “

Ein Vergleich der Summe fiir Arbeitszeit und Kosten aus den
Werten der Teilarbeitsabschnitte bringt die gleiche Tendenz
zum Ausdruck, mit Ausnahme von Anlage e, wo die Sen-
kung des Arbeitszeitbedarfes, der noch nicht einmal den
niedrigsten Wert erreicht, mit einem sehr hohen Aufwand
an vergegenstindlichter Arbeit erkauft wird, was sich im
Kostenanstieg zeigt. Die Verfahren der Anlagef diirften in
Anbetracht des hohen Arbeitszeitbedarfs und der entstandec-
nen Kosten fiir die Verhiltnisse der DDR nicht verwendbar
sein.

Bild 2 zeigt fiir die 6 untersuchten Anlagen die Teilkosten fiir
lebendige Arbeit, Ausriistung, Energie und Gebdude. Die Er-
mittlung der Kosten fiir lebendige Arbeit und fir Ausriistun-
gen erbrachten, dafl mit steigendem Mechanisierungsgrad,
insbesondere bei Zubereitung und Verteilung, die Kosten [iir
lebendige Arbeit absanken. Die Kosten fiir vergegenstind-
lichte Arbeit stiegen nur so weit, daBl in jedem Fall — Ver-

fahren f ausgenommen — insgesamt gesehen eine Kosten-
minderung gegeniiber Anlage a, mit Verteilung von Hand,
eintrat. Beim zentralen Triankplatz — Anlage e — erhéhten

sich aus den schon bekannten Griinden die Kosten fiir leben-
dige Arbeit gegeniiber der Anlage d mit mobiler Verteilung,
die Ausriistungskosten erreichten durch die Elemente der
Zubereitungs- und Verteilautomatik innerhalb der ersten
fitnf Anlagen den hochsten Wert. In Anlage f traten die abso-
lut hachsten Kosten fiir lchendige Arbeit und Ausriistungen
ein.

Die Kosten fiir Energie erhohten sich nicht parallel zur Stei-
gerung des technischen Aufwands. Die Energiekosten fiir den
Traktoreinsatz bei der mobilen Trinkeverteilung belaufen
sich auf nur etwa 0,50 M je Kalb- und Trinkperiode. Wich-
tigste Ursachen der Energiekostendifferenzen sind die
Heft 7 - Juli 1968
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Wirmeiibertragung auf direktem oder indirektem Wege und
die Energieformen.

Den Energiekosten bei den Anlagen a, b, e und f mit Elek-
troenergie stehen die Kosten bei den Anlagen ¢ und d mit
festen Brennstoffen gegeniiber, wo die niedrigsten Energie-
kosten entstanden. Dort wurde mit Braunkohlenbriketts
erzeugter Wasserdampf zur Erwirmung verwendet. Mehr als
doppelt so hoch lagen die Energickosten, wenn zur Dampl-
erzeugung Elektroenergie verwendet wurde (Anlagen a und
b). In Anlage e wurde die Trianke mit elektrisch erwarmtem ~
Wasser zubereitet, bei Anlage | erfolgte die Erwarmung mit
Elektroenergie auf direktem Wege. .
Ein Anteil an Gebiudekosten ergab sich nur in den Anlagen, -
die fiir Dampferzeuger, HeiBwasserbereitungsanlagen oder
zentrale Trinkplitze auBer den iiblichen Zubereitungsriumen
zusitzliche Riaumlichkeiten benétigten. In den Anlagen ¢ und
d gab es Gebiaudekosten fiir die Raume fiir Dampferzeuger,
in Anlage e fiir die Riume der Wasserbereitungsanlage und ~
den zentralen Trinkplatz.

2. Auswertung der Ergebnisse
und SchluBfolgerungen

2.1. Fir die Zubereitung

— Zur Senkung der Energiekosten sind kohlebeheizte Dompferzeuger
zur Erw@rmung von Trénke einzusetzen.

— Die Umlagerung der Tranke muB durch freien Fal!ll ader mit Pum-
pen erfolgen.

— Trockenpréparate sind maschinell aufzulésen.

2.2. Fir die Verteilung

— Bis zur Entwicklung automatischer Verteileinrichtungen, die Trénke
zu den Kdlbern transportieren, sind in GroBké&lberstillen mobile
motorgetriebene, als Aufbaugerdt ausgelegte Verteileinrichtungen
zu verwenden, die von 1 Ak bedient werden. Fiir kleine Konzen-
trationen kommen von Hond geschobene Verteileinrichtungen in
Betracht,

— Als TrankgeféBe sind GruppentrankgefdBe einzusetzen.

2.3. FUr die Vor- und Nacharbeiten

— Zur Verteilung der TrankgeféBe sollten Handkarren verwendet
werden.

— Fir GroBkalberstalle sind zur Reinigung der TrankgefdBe brauch--< -

bare Reinigungsanlagen zu entwickeln.

Fir die Auswertung seien Konzentrationen von 300, 600 und
1200 Kilberplatzen bei Standardaufzucht, mit solchen von
225, 450 und 900 Plitzen bei Rostocker Aufzucht mit Milch-
austauschern verglichen. In den beiden Stillen mit niedriger
(225 oder 300 Platze), mittlerer (450 oder 600 Platze) und
hoher (900 oder 1200 Pliitze) Konzentration wird trotz unter-
schiedlicher Anzahl von Kiilberplitzen die gleiche Anzahl von
Kilbern je Jahr aufgezogen, da die Trinkperioden infolge
unterschiedlicher Aufzuchtmethoden verschieden lang sind.
Die Standardaufzuchtmethode umfafit ctwa 142 Trinktage.

Es kénnen demnach die Stille dreimal jihrlich belegt wer-
den. Bei der Rostocker Aufzuchtmethode [2] betrigt die

Bild 2. Technologische Teilkosten. Verfahren a bis f wie in Bild 1
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Trankperiode etwa 80 Tage und es ist eine jihrlich viermalige
Stallbelegung moglich. )

Ausgehend 'von den erzielten Ergebnissen sind fiir die DDR
die folgenden Verfahren in Abhingigkeit vom IKonzentra-
tionsgrad und vom Ausgangsmaterial fiir die Trinke als am
6konomischsten zu betrachten. Den kalkulierten Arbeitszeil-
bedarf und die Verfahrenskosten enthilt Tafel 1.

2.4. Geringe Konzentrationen: 200 bis 300 Kélber

.~ 2.4.4. Einsatz von Normalmilch, Standardaufzuchtmethode,
Stall mit 300 Kilbern

. Lagerung der Tranke in transportablen Behiltern, Umlage-
rung mit -elektrischer Pumpe, Erwirmung mit kohlebeheiz-

7 tem Dampferzeuger. Verteilung mit von Hand geschobener

* Verteileinrichtung. Verwendung von GruppentrinkgefifBen.
Reinigung der Gefafle von Hand.

2.4.2. Einsatz von Milchaustauschern, Rostocker Aufzucht-
methode, Stall mit 225 Kilbern

Erwiarmung des Wassers mit kohlebeheiztem Dampferzeuger,
Auflésung der Trockenpriparate maschinell. Verteilung der
Trinke mit von Hand geschobener Verteileinrichtung in
GruppentrinkgefiBe. Reinigung der Gefille von Hand.

2.5. Mittlere Konzentration: 400 bis 600 Kélber

2.5.1. Einsatz von Normalmilch, Standardaufzuchtmetlode,
Stall mit 600 Kalbern

Lagerung der Trinke in transportablen Behiltern, Uml:;ge-
rung der Trinke mit elektrischer Pumpe. Erwirmung mit
kohlebeheiztem Dampferzeuger. Verteilung der Trianke mit
motorgetriebener, als Aufbaugerit ausgelegter Verteileinrich-
tung in Gruppentriankgefifle, Verteilung und Einsammeln
der TriankgefdBe mit Handkarren, Reinigung der Trink-
gefdle mit Reinigungsanlage.

2.5.2. Einsatz von Milchaustauschern, Rostocker Aufzucht-
methode, Stall mit 450 Kilbern

Erwidrmung des Wassers mit kohlebeheiztem Dampferzeuger,
Auflésung der Priparate maschinell. Verteilung und Reini-
gungsarbeiten wie bei Normalmilch.

2.6. GroBe Konzentration: 900 bis 1200 Kélber

2.6.1. Einsatz' von Normalmilch, Standardaufzuchtmethode,
Stall mit 1200 Kalbern
Lagerung, Zubereitung, Verteilung und Vor- und Nacharbei-

ten erfolgen wie bel mittleren Konzentrationen.
= ‘

Giilletransport mit Schleppschaufelanlage

Die Schleppschaufelanlage ist unter den stationdren Ent-
mistungsanlagen das zweckmiBigste technische Arbeits-
‘mittel zum Giilletransport, da sie wegen des geringen
Materialaufwands verhiltnismaBig wenig kostet. AuBerdem
ist die Schaufelbreite nicht auf ein bestimmtes MaB festgelegt,
so daB auch verhiltnism#Big breite Giillekanile und groBe
Flichen gerdumt werden kénnen. Bei der Wahl zwischen
« hydraulischen Entmistungsverfahren und Entmistung mit
der Schleppschaufel wird in der Praxis meistens den hydrau-
lischen Entmistungsverfahren der Vorzug gegeben, weil sie
“im allgemeinen weniger stéranfillig sind, annihernd gleich
hohe Investitionen erfordern, die Kosten jedoch niedriger
. liegen. Fiir die hydraulischen Entmistungsverfahren ist in
langen Kanilen eine gro8e Kanaltiefe erforderlich, so dafl
bei hohem Grundwasserstand, felsigem Untergrund usw.
~ ein zusétzlicher Bauaufwand notwendig wire. In diesem
.. Fall bringt der Einsatz einer Schleppschaufelanlage in
einem f{lachen Kanal (300 bis 400 mm tief) Vorteile. Weiter-
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Tafel 1. Kalkulation von Arbeitszeitbedarf (Akmin) und Verfahrens-
kosten (M) je Kalb und Trinkperiode '

.8 & § 8 £ B .8 &£ E
25 E ¢ 25 E 3 zi % 3%
= S -z 2 = 4
52 : = w2 - X nZ - B4
Pliitze M Pliitze M Pliilze M
Normal-
mileh 300 131 17,10 600 95 20,60 1200 95 17,50
Milch-
austau-
scher 225 93 11,90 450 69 14,80 900 69 11,70

2.6.2. Einsatz von Milchaustauschern. Rostocker Aufzucht-
methode, Stall mit 900 Kilbern

Zubereitung, Verteilung und Vor- und Nacharbeiten verlau-
fen wie bei mittleren Konzentrationen.

Die Aufzucht nach dem Rostocker Aufzuchtverfahren [2]
gestaltet sich billiger, da der Aufwand an vergegenstindlich-
ter Arbeit infolge der Einsparung von Lagerbehiltern ab-
nimmt und das Kalb auBerdem durch die Vverkiirzte Trink-
periode mit geringeren Anteilen an lebendiger und vergegen-
stindlichter Arbeit belastet wird. Weiterhin wird deutlich,
daB der hohere Mechanisierungsgrad bei 450 und 600 Tieren
gegeniiber 225 und 300 Tieren noch nicht zu einer Kostensen-
kung fithrt, sondern erst 900 und 1200 Tiere konzentriert
werden miissen. um auch hinsichtlich des Aufwandes fiir
vergegenstiandlichte Arbeit zu giinstigen Ergebnissen zu ge-
langen.

3. Zusammenfassung

Es wird iiber den Aufwand lebendiger und vergegensténdlichter Arbeit
von 6 Anlagen, bei denen die Trénke von Hand und mit verschiedenen
mobilen und stationdren Verteileinrichtungen verabreicht wird, berich-
tet. In der Auswertung der Untersuchungsergebnisse werden Schluf3.
folgerungen fiir die Zubereitung und Verteilung. der Trénke und die
Vor- und Nacharbeiten gezogen sowie verschiedene Verfahren des
Trénkeeinsatzes in Abhéingigkeit vom Konzentrationsgrad und vomn
Ausgangsmaterials fiir die Trénke dargestellt.
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hin sind in Laufstdllen mit Spaltenboden, insbesondere in
Jungviehstidllen, bei den hydraulischen Entmistungsver-
fahren einige Probleme noch nicht geklirt, so daB vorerst
die Schleppschaufelanlage eine etwas groflere Funktions-
sicherheit des Entmistungsverfahren garantiert. Es lifit
sich mit Sicherheit voraussagen, dafl auch in Zukunft die
Schleppschaufelanlage neben den hydraulischen Entmi-
stungsverfahren unter bestimmten Bedingungen ihre Ein-
satzberechtigung haben wird [1].

1. Zugkraftbedarf

Fiir die Konstruktion bzw. fir die GréBe der Schlepp-
schaufelanlage ist der Zugkraftbedarf von Bedeutung. Zu
seiner Ermittlung wurden in einem Kanal von 8000 mm
Linge und einer variablen Breite von 500 bis 2500 mm
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