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Die in dieser Schrift. enthaltenen Planungsdaten wurden durch die 

finanzielle Unterstützung der folgenden Forschungsträger ermöglicht 

Im_ Zeitraum 1. 10, 1971 - 1. 10. 1972 durch einen 

Forschungsauftrag des KTBL" Aktenzeichen 536 10/4/2.5 

Im Zeitraum 1. 10. 1973 bis heute durch den Sonderforschungs

bereich 1.41 11 Produktionstechniken der Hinderhaltung11 der 

Deutschen Forschungsgemeinschaft. 

Insgesamt stellen die beschriebenen Daten und Modelle ·eine Zusammen

fassung und Verfeinerung jener Daten dar., welche in den Jahren 197 4 
., 

und 1975 sukzessive dem KTBL übergeben wurden. Aufgrund der dort 

fortgeschrittenen Programmtechnik ergaben sich die in dieser Schrift 

berücksichtigten Wünsche an die Form der Datenanlieferung .. um die 

zentrale Dateneinspeicherung so einfach wie möglich zu gestalten. Die 

noch fehlenden Modelle zur Vervollständigung der Daten für die Bullen

mast sind identisch mit Arbeitsverfahren in der Milchviehhaltung oder 

anderen Tierhaltungsformen. 

Unser Dank gilt an dieser Stelle dem KTBL und der DFG für die 

Bereitstellung der ForschungsmitteL Eingeschlossen sollen aber 

auch jene Landwirte werden, welche durch ihre Bereitschaft und 

ihr Verständnis die Datengewinnung ermöglichten und dadurch den 

Grundstein für die neue Form der Planungsdaten für le Bullenmast 

ermöglichten. . f;ilJA;tti}/' 
/ 

Weihenstephan im September 197 7 (Prof. Dr. H. L. W enner) 
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1. Einleitung und Zielsetzung 

Mit de1· Gründung der KTBL-Arbeitsgemeinschaft 11 Kalkulationsunter

lagen11 (Arge-KU) erhielt das Institut für Landtechnik in Weihenstephan 

den Forschungsauftrag 11 Datenermittlung für die Rinderhaltung11 • Dabei 

sollten zeitlich nac;heinander._ die Produktionsverfahren der Bullenmast~ 

der Kälberhaltung, der Milchviehhaltung und der Färsenaufzucht ana

lysiert und dafür Zeitbedarfsnormen erstellt werden. 

Nach den Zielen der Arbeitsgemeinschaft war für diese Zeitbedarfswerte 

die bisher übliche Form der 11 Standards 11 nicht mehr ausreichend. Viel

mehr sollte aufbauend auf die Arbeiten von HAMMER. 1968 ( 4) der Zeit

bedarf für die einzelnen Tätigkeiten als Funktion der auf sie einwirkenden 

Faktoren ermittelt und in eine neu zu erstellende Datenbank eingespeichert 

werden. Obwohl nicht explizit gefordert, sah es die Datenermittlungsgruppe 

von Prof. \Nenner als selbstverständlich an,., gleichzeitig mit der reinen 

Zeitbedarfsermittlung den Fragenkomplex der Zeitbedarfszuschläge zu 

den neuen Planzeiten zu bearbeiten., um diese so praxisnah wie nur irgend 

möglich zu erstellen. Dazu reichten aber die vorhandenen Methoden nicht 

mehr aus.., denn die von HAMMER erarbeitete Methode baute auf Arbeits

versuche auf und klammert darin jegliche Arbeitsablaufunterbrechung aus. 

Somit mußte für den übertragenen Forschungsauftrag zuerst eine Methode 

erarbeitet werden., welche in der Lage war" den in der Praxis üblichen 

Arbeitsablauf zu erfassen und diesen im Hinblick auf den Zeitaufwand in 

Tätigkeiten und Tätigkeitsunterbrechungen zu untergliedern. Für letztere 

mußte es zudem möglich sein, eine Zuordnung zum eigentlichen Verursacher 

vorzunehmen und somit in der Praxis relevante Zuschlagswerte für ein

zelne Arbeitselemente und für ganze Arbeitsabläufe zu erstellen. 

Gleichzeitig mußten aber auch Planzeiten erstellt werden. Mit ihnen 

sollten dann vor allem die derzeit in der Praxis üblichen Technologien 

erfaßt und in Arbeitsablauf- und Zeitbedarfsmodellen beschrieben werden. 

Um die Richtigkeit der damit möglichen Aussagen testen zu können war 

außerdem eine Modellüberprüfungsmöglichkeit zu erarbeiten. 
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Damit wurde die übertragene Aufgabe sehr stark ausgeweitet. Im 

Hinblick auf die universelle Verwendbarkeit der neuen Planzeiten schien 

es aber der allein richtige Weg zu sein3 zumal in dem im Jahre 1973 an 

das Institut für Landtechnik in Weihenstephan vergebenen Sonderfor

schungsbereich 141 11 Produktionstechniken der Hinderhaltung 11 die System

analyse einen breiten Raum~ einnahm. Es bot sich dadurch die Möglich

keit3 beide Aufgaben zu verknüpfen und neben der reinen Tätigkeit der 

Planzeiterstellung die methodische Grundlagenarbeit voranzutreiben. 
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2. Methode 

Aufgrund der Zielsetzung stand im Forschungsauftrag neben der Flan

zeiterstellung die methodische Arbeit im Vordergrund. Dabei mußte 

schon frühzeitig die Entscheidung über die benötigten auswertungstech

nischen Hilfsmittel gefällt werden~ da innerhalb der Analyse und Syn

these von Zeitmeßdate_n die Kalkulation einen sehr breiten Haum einnimmt. 

Sie fiel zugunsten der EDV~ denn damit wurde es möglich., einmal erho

bene und in verarbeitbare Form gebrachte Daten unbegrenzt häufig wieder

zuverwerten. Verbunden mit dieser Entscheidung war die Wahl der Pro

grammiersprache. Obwohl an der TU-München derzeit noch ALGOL1 ) 

die am häufigsten verwendete Programmiersprache ist, wurden alle 

eigen~[l Programme in FOHTHAN IV 2 ) abgefaßt. 

Nach diesen Entscheidungen wurden die grundlegenden Schritte einer 

integrierten Methode zur Arbeitszeitanalyse erarbeitet3 bei welcher aus

gehend von den Betrieben der Praxis Ist-Analysen das Datenmaterial für 

die Synthese (Modellkalkulation) erbringen und Ist und Soll im 

Ist-Soll- Vergleich gegenüberzustellen sind. Schematisch wird der gesamte 

Auswertungsablauf auf Abbildung 1 dargestellt und daran können nun 

die einzelnen Schritte erläutert werden. 

Im Mittelpunkt der Methode und damit der Planzeiterstellung und Modell

kalkulation steht die Vielzahl der praktiscl).en Betriebe. Dabei sind die 

methodischen Blöcke der Ist-Analyse auf der linken und Modellkalkulation 

auf der rechten Seite zu unterscheiden. 

1) Algorithmic Langnage 

2) Formula Translation 
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Abbildung 1 Arbeitszeitanalyse in der Landwirtschaft 
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Während die Datenerfassung über den Arbeitsversuch nur Planzeiten 

und daraus abgeleitete· Modelle ergibt., wäre zu deren Überprüfung wieder

um eine Reihe von Versuchen in der Praxis notwendig, d. h. nach dem 

Abschluß der Versuche für die Planzeiterstellung müßte eine Phase der Aus

wertung mit Modellerstellung folgen und diese durch Feldversuche zur 

Überprüfung der erstellten MOdelle abgeschlossen werden. Dabei würde 

immer nur die reine Tätigkeit zur Erledigung einer klar definierten Arbeit 

behandelt werden. 

Demgegenüber erlaubt die Arbeitsbeobachtung nach der Durchführung 

von Zeitaufnahmen in einer breit gestreuten Zahl an Betrieben alle er

forderlichen Schritte an ein und demselben Datenmaterial; Daran können 

Ist-Analysen die derzeitige Situation der Landwirtschaft in bezug auf den 

Zeitaufwand aufzeigen., aus den Ist-Analysendaten können Planzeiten und 

Modelle erstellt und jene an Ist-Analysen über den Ist-Soll- Vergleich 

auf die Richtigkeit getestet werden. Die Schwierigkeit besteht bei dieser 

Methode jedoch in der Erfassung und Isolierung der vielfältigen Einfluß-

größen zwischen den Betrieben und selbst innerhalb der Betriebe. Deshalb 

kann für den Einzelbetrieb immer nur ein Mittel aus mehreren Zeitaufnahmen 

eine hinreichende Auskunft über die tatsächliche Ist-Situation geben. Zeit

aufnahmen in den Betrieben müssen mehrmals durchgeführt werden (in 

der Regel 3-4 Wiederholungen) und außerdem zur Erfassung aller aufge

tretenen Arbeitsarten die gesamte Arbeitsaufgabe umfassen (Vollzeiter

hebung). Aus diesen einzelnen Zeitaufnahmen kann dann je ein Einzelergeb-

nis gebildet und außerdem ein gewichtetes Mittel für die Gesamtzahl der 

Wiederholungen errechnet werden. Diese Aufgabe übernimmt in der Gesamt

methode das neu verfaßte EDV- Programm "Teilzeitanalyse 11 von 

AUERNHAMMER. 1972 (11). Es erlaubt darüberhinaus eine Aufschlüsselung 

nach den Arbeitsarten wie Tätigkeit und Verlustzeit und kann auch letztere 
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nochmals unterteilen in Verluste technischer" persönlicher und organi

satorischer Art. Diese Auswertung erbringt den Vorteil" daß bei Ein-

gabe betriebsspezifischer Zeitaufnahmedaten für den Einzelbetrieb eine 

umfassende Analyse hinsichtlich des Zeitaufwandes ermöglicht wird. 

Werden hingegen die Zeitaufnahmen mehrerer Betriebe mit gleichen Ar

beitsverfahren gemeinsam verrechnet, dann kann mit diesem Auswertungs

programm eine verfahrensspezifische Ist-Analyse erstellt werden. Daraus 

können dann für spezifische Arbeitsverfahren notwendige Zuschlagswerte 

abgeleitet werden., welche in Verbindung mit Modellkalkulationen praxis

nähere Ergebnisse liefern. 

Werden nun die Daten aller gemessenen Betriebe zusammengenommen 

(Datenpool), dann sind darin für einzelne Tätigkeiten Zeitverbrauchswerte 
,, 

enthalten" welche alle auf die gleichen" aber von Betrieb zu Betrieb unter-

schiedlich großen Einflußfaktoren aufbauen. Mit Hilfe eines Sortierpro

grammes können alle Daten für gleiche Arbeitselemente aussortiert und 

als Einzelstapel für die Planzeiterstellung vorbereitet werden (EDV- Pro

gramm STAP= Stapelbildung zur Planzeiterstellung ( 1 0) ). 

Für die Planzeiterstellung sind zwei Arten von Zeitmeßwerten möglich. 

Sind keine oder nicht signifikante Einflüsse vorhanden" dann wird der 

aus Ist-Daten abgeleitete allgemeingültige Planzeitwert zum Mittel

wert mit einem zu erwartenden Streubereich. Sind dagegen die Einfluß

größen signifikant" d. h. nach der statistischen Absicherung als von Null 

verschieden erkannt" dann werden die Zeitwerte dieser Arbeitselemente 

zu Planzeitfunktionen. Für beide Auswertungsmöglichkeiten wurden 

die EDV- Programme vom Deutschen Hechenzentrum in Darmstadt (DH Z) 

übernommen. Es zeigte sich, daß in den praktischen Betrieben erhobene 

Daten auch nach der durchwegs durchgeführten Leistungsgradkorrektur 

nur selten einer Normalverteilung gehorchen. Würde diese Eigenschaft 

landwirtschaftlicher Zeitmeßwerte unberücksichtigt bleiben" dann könnten 
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weder die üblichen statistischen Test durchgeführt werden" noch würden 

die erzielten Mittelwerte oder Funktionen die tatsächlichen Verhältnisse 

in den Planzeiten wiedergeben_, weil nach Abbildung 2 unten ein derarti

ger Mittelwert die gemessenen Zeitmeßwerte in ungleiche Hälften teilt. 

Wahrscheinlich
keitsdichte 

0 

Wahrscheinlich
keitsdichte 

0 

M 

x 
I 

D I -

' I ~ 
I I i 

I I 
I 

50 °/o ~~- 50"/o 

( tl 

( t) 

Abbildung 2 Verteilungsformen für Zeitmeßwerte 

Derartig positiv schiefe Verteilungsformen können nach SACHS 1973 ( 5 ) ~ 

SAUER 1955 ( 6) und SCHLAICH 1967 ( 7 ) meistens in eine Normalver

teilung überführt werden" wenn anstelle der Meßwerte die Logarithmen 

dieser Werte in die Auswertung einfließen. Deshalb wurde diese Transfor

mationsmöglichkeit in die EDV- Programme (12" 13) aus den DHZ eingebaut. 

Planzeitwerte werden danach mit dem Programm PESK ( 9 ) (~rogramm 

zur Erstellung E_tatistischer Kenngrößen) berechnet und dafür je nach 

Auswertungsform das arithmetrische oder geometrische Mittel mit 
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Varianz Standardabweichung" Größtwert" Kleinstwert" Standardabweichung 

und Variationskoeffizient ausgegeben. Zusätzlich erfolgt die Ausgabe eines 

Histogran"lmes mit der rel. Häufigkeit der einzelnen Klassen und der aus 

den Parametern abgeleiteten Normalverteilungskurve (Abb. 3 zeigt das 

Histogramm für das Zeitelement "Auf den Schlepper steigen und diesen 

starten 11 ). Daraus~kann auch~ optisch der Erfolg der Transformation abge-

leitet werden. Ferner werden Normalitätstest .. Ausreißertest und die Be

rechnung des zu erwartenden Konfidenzintervalles für den errechneten 

Mittelwert durchgeführt. 

Abbildung 3 

N = 45 

~~lf!i~g~??~~. ~~. ~m~Yf~. 0!T. ~~~. Y~~~T~~ 

ARITH. MITTELWERT VARIANZ STAND. ABW. GROESSTWERT KLEINST\IERT SP"""""ITE VAR.-KOEFFIZIENT 

35.9. 796.05 28.21 151.0 4.8 146.2 78.56 

KLASSENGRENZEN 

34.0 

63.3 

92,5 

121.8 

151.0 

HISTOGRAMM 

2------lQ-----~-----~-----~-----~----JQ _____ ~Q ____ JQ ____ JQ ____ ls_xJ 
I/ I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I 11 I I I I I I I I /I 
I/ I I I I II I I I I I I I I I I I I I I II I I II I I I I I I II I !f I I /I 
I/ I I I I I I I I II I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I II I I I I I I I /I' 
I/ I I I I I I I I I I II I I I I I I I I I I I I I II I I I II I I II I I I /I 
+I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I /I 
I/ I I I I I I I I I I I II I I I I /I 
I/ I I I I I I I I I I I I I I I II /I 
I/ I I I I I I II I I I II I I II /I 
I/ I I I I I I I I I II I I I I I I /I 
+I I I I I I II I II I I I II I I /I 
I/I 
I/I 
I/I 
I/I 
+/I * 
I/I • 
I/! 
If! 
I/I 
+/I 
I/I 
I/I 
I/I 
I/I 
+/I 

REL. HAEUFIGKEITEN 

(%) 

61.29 

29.03 

3.23 

3.23 

3.23 

GfOM. MITTELWERT 

29.2 

VARIANZ STREUFAKTOR GROESST\IERT KLEINSTWERT SPAN'MITE VAR.-KOEFFIZIENT 

1.194 1.896 151.0 4.8 146.2 18.96 

HISTOGRAMM 

KLASSENGRENZEN 0 10 20 30 40 50 60 70 
(UX1ARITli"EN) if/1------+---------+---------+---------+---------+---------+---------+ 

I//! 
I//I • 
I//I 

0.9808 +//I 
I/ I I I II II I I I II I /f/1 I I /I 
I/ II I I II I II I I I II I I II I /I• 
I/ I I II I I II I II I I I II II I /I 
I/ I I I I II II I I I II I I I II I /I 

1.2808 +/ II I I II I I I II I I II I I I //I 
I/ II I II I I II I II I I I I I II I II I I II I I II I I I I II I I I II I II /I • 
I/ I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I /II I I /I 
I/ I I I I I II II I II I I I II I I I II I II I II I I I II I I I II I I I II I /I 
I/ I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I /I 

1. 5808 +/I I I I I I I I I I I I II I I I II I II I I II I II I I II II I I I II I I II/I • 
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I/ I I I II I I II I II I I I I //I 
I/ I I I I I II I I II I I II I I /I 
I///////II/!!!/!!I//I • 

1.8808 +l!!l///l!//!!!l/!!tr 
I/////I 
I/////I • 
I/11/fi 
I//1//I 

2. 1808 +/f/ I /I 
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( % ) 
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EDV- Protokoll für das Zeitelement 11 Auf Schlepper steigen 

und diesen startenn 
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Planzeiten mit quantifizierbaren Einflußgrößen werden mit dem Pro

gramm ABMUR ( 8 ) (Abbauende ~ltiple Regression) ausgewertet, Da

bei handelt es sich um eine modifizierte Version des DR Z- Programmes 

REGT NU ( 12). Insbesondere wurden Tests eingebaut., um nicht verrechen

bare Einflußgrößen vor der Gesamtauswertung zu eliminieren. Auch in 

diesem Programm wurde die in der Landwirtschaft anzutreffende positiv 

schiefe Verteilungsform-der Meßwerte eines Zeitelementes berücksich

tigt. Dabei wird in Anschluß an das in abbauender Reibenfolge zuletzt 

ermittelte Gesamtergebnis ein Test der Residuen auf die Normalvertei

lung durchgeführt und bei positivem Befund ein erneuter Auswertungs

lauf mit den Log-transformierten Zeitwerten gestartet. 

Die mit den genannten Programmen erstellten Planz.eiten wurden zu An

fang der Untersuchungen auf Karteikarten festgehalten. Da jedoch auch die 

Modellkalkulation über die EDV läuft., wurde zur Abspeicherung der Plan

zeiten auf ein schon getestetes Datenbanksystem in der Programmsprache 

FORTRAN IV von STRUIF 1972 (14) zurückgegriffen und die darin vorge

sehene Dokumentengröße (ein Dokument umfaßt die Beschreibung eines 

zusammengehörigen Artikels oder Kapitels) von 10 Zeilen auf 100 ZeHen 
-

erweitert. Die ursprünglich vorgesehene Ordnung wurde damit zu einer 

Unterordnung und jedes Dokument besitzt nun 10 Seiten mit je 10 Zeilen. 

Als Beispiel dafür wurde in .Tabelle 1 das Planzeitdokument "Auf Schlepper 

steigen und diesen starten" dargestellt. 

Darin enthält die erste Seite mit den Zeilen 10 004400 - 10 004 405 die 

allgemeinen Angaben zum Planzeitdokument wie z. B. 

den Kode 

die Benennung 

Anfangszeitmeßpunkt 

Endzeitmeßpunkt 

Erstellungsdatum und Namen des Erstellers 

sowie Platz für d.en Änderungsdienst . 
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Auf der zweiten Seite wird, die Planzeit inhaltlich beschrieben. Die 

dritte Seite trägt die Angaben für die Einflußgrößen und enthält allge

meingültige Voreinstellwerte. Da es sich im Beispiel um eine Planzeit 

mit nich! quantifizierbaren Einflußfaktoren handelt" steht nur die Häufig

keit als einzige Einflußgröße 8;_uf dieser Seite, Dagegen zeigt Tabelle 2 mit 

der Planzeitfunktion "Futter im Trog nachverteilen11 als Einflußgröße 

die Weglänge mit 58. 7 Meter. Die Dokumentseiten 4 und 5 sind noch leer. 

Sie sollen zu einem späteren Zeitpunkt das Ablochschema und weitere., 

planzeitspezifische Angaben aufnehmen. 

Auf der 6. Seite des Dokuments stehen die statistischen Angaben mit 

dem Umfang der Messungen., dem mittlerenWert der Zielgröße" dem 

Variatiqnskoeffizienten oder dem Bestimmtheitsmaß" der Zahl der EiD

flußgrößen (wobei die Häufigkeit nicht mitgezählt wird) und den Angaben 

zur Transformation und den Störzeitzuschlägen in der ersten Zeile, 

Die zweite Zeile trägt dann die Angaben für die Konstante bei Regressionen 

oder für den Mittelwert bei Planzeitwerten. Dazu werden die Standardab

weichung" der T- Wert und der zu erwartende Streubereich bei S = 90 % 

angegeben. Während damit für Mittelwerte die erforderlichen Angaben 

vollständig sind" folgt für Planzeitfunktionen noch je eine Zeile mit den 

Angaben für jede einzelne Einflußgröße entsprechend den Ausgabewerten 

des Programmes ABMUR. 

Die mit Hilfe der beschriebeneu Programme erstellten und entsprechend 

den Beispielen dokumentierten Planzeiten müssen dann zu Modellen ver

knüpft werden. Dabei ist zweckmäßigerweise so zu verfahren" daß aus den 

einmal vorhandenen und auch nur einmal abgespeicherten Planzeiten in 

einer ersten Stufe in sich geschlossene Teilvorgangsmodelle gebildet werden. 

Diese können dann zu ganzen Vorgangsmodellen addiert und daraus die 

Gesamtarbeitsmodelle für die einzelnen Produktionsverfahren gebildet 

werden. Damit wird in der Methode der Modellbildung die Struktur von 

Abbilung 4 erreicht. 
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Gesamtar beils mod eil 

-----
Vo rga ngsm~dell 

Abbilung 4 Aufbau eines Gesamtarbeitsmodells 

Auf dieser Abbildung wird deutlich~ daß alle Aggregationsebenen auf 

die darunterliegende Ebene aufbauen und auf diese ein- oder mehrJrritals 

zurückgreifen, So kann z. B. die Planzeit Nr. 1 in mehreren Teilvor

gangsmodellen vorkommen und indirekt geht sie dann in verschiedene 

Vorgangsmodelle ein. Die Aufgabe der Mod,ellbildung besteht somit in 

der richtigen und sinnvollen Vernetzung der Planzeiten zu Modellgebilden 

unterschiedlicher Größe. 

Damit wird auch verständlich3 daß es zwischen den Ist-Analysen und den 

Modellen Berührungsebenen gibt. Sie sind auf Abbilung 5 dargestellt. 
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Verfahrensvergleich 

Produktionsverloh ren < > 

---· ·- Vorgangsvergleich 

~ I Arbeitsvorgang 21 \1 "" Vorgangsmodell 

~/ 
..------.Tei lvorgangsvergleicr'-h ----"----. I .... 2, , ........... nl•<~~ 

~~ 

11 
MTM 

Abbildung 5 Berühru ngsebenen zwischen Ist-Situation und 

Modellkalkulation 

Auf dieser Abbildung stellen die Daten der Ist-Analysen den Ausgangs

punkt für die Ist-Analyse und für die Modellbildung dar. Um letztere zu 

ermöglichen ist allerdings die statistische Absicherung der entstehenden 

Planzeiten zwischengeschaltet. Wird nun bei der Ist-Analyse nur ein 

Teilvorgang herausgegriffen und diesem das betriebsspezifische Teilvor

gangsmodell gegenübergestellt" dann entsteht auf dieser Ebene die Mög

lichkeit des Ist-Soll- Vergleiches. Ebenso wird dieser möglich auf der 

Vorgangs- und auf der Gesamtarbeitsebene. Damit steht gleichzeitig ein 

in sich geschlossenes System zur Verfügung" welches die meisten Frage

stellungen zum Arbeitszeitaufwand und zum Arbeitszeitbedarf lösen kann 1 ) 

1) 

Eine ausführliche Beschreibung der Methode mit Beispielen wird in 
der KTBL-Schrift Nr. 203 von H. Auernhammer gegeben (siehe 
Literaturverzeichnis Seite 191, 1) 
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3. Ist-Analysen alsGrundlagenfür die Planzeiten 

Nach der Modellbeschreibung stellen die Zeitaufnahmen in der Praxis 

die Grundlage sowohl für die Ist-Analyse~ als auch für die Modellkal

kulation dar. 

Innerhalb des KTBL-F-orschungsauftrages wurden dazu Zeitaufnahmen 

in 21 Betrieben durchgeführt, Diese erfassen die in Tabelle 3 eingetra

genen Haltungsverfahren. 

Tabelle 3 Zuordnung der untersuchten 21 Betriebe zu Haltungsverfahren 

' 

Haltun~sverfahren Zahl der Betriebe ~- Tierbestand 

Anbindestall (Mittellangstand) 1 34 

Anbindestall (Gitterrost) 2" 5 50 

Tieflaufstall 2~ 5 68 

Liegeboxenstall 2.:0 5 75 

Vollspalt enbodenstall 12" 5 202 

Diese Tabelle gibt neben der Zuordnung der Betriebe Auskunft über die 

durchschnittliche Bestandsgröße bei den verschiedenen Haltungsformen 

und damit über die Wichtung bei der durchgeführten Untersuchung. Da 

der Anbindestall mit Mittellangstand nur noch selten vorkommt" wurde 

trotz langen Suchens nur ein Betrieb mit 34 Bullen gefunden und in den 

Zeitaufnahmen erfaßt. Dagegen ist die Form der Gitterrosthaltung im 

Anbindestall noch weiter verbreitet. Z. T. existieren auch mehrere Hal

tungsformen innerhalb eines Betriebes nebeneinander;l> wie die ungeraden 

Zahlen bei den Betriebszahlen in Tabelle 3 zeigen. Für diese Haltungs

form wurden 2. 5 Betriebe in Zeitaufnahmen erfaßt~ der durchschnittliche 

Tierbestand lag dabei bei 50 Mastbullen. Eine etwas höhere Tierzahl 

je Betrieb weist der Tieflaufstall mit nahezu 70 Tiere/Betrieb in den 
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gemessenen 2" 5 Bet~ieben auf (auch dabei traten z. T. zwei Haltungs

verfahren in den Betrieben auf). Allerdings stellt diese Haltungsform 

genau wie der Liegeboxenstall.. welcher etwa 7 5 Bullen je Bestand hatte .. 

eine Übergangslösung zur heute dominierenden Form der Mastbullenhal

tung im VollspaltenJ:>odenstalLdar. Dafür wurden die meisten Betriebe 

analysiert und der Durchschnittstierbestand /Betrieb zeigt." daß es sich 

dabei fast ausschließlich um größere Bestände handelt. 

Da für die im KTBL-Forschungsauftrag zu erstellenden Planungsunterla

gen nach Möglichkeit die derzeit anzutreffenden Bestandsgrößen die Grund

lage darstellen sollen., wurde auf die Auswahl des gesaTI?-ten Bestandsgrößen

spektn;tms großer Wert gelegt. Dies zeigt Abbildung 6 sehr deutlich. 

Zahl der 
Betr be 

8 

6 

4 
4 

2 

Abbilung 6 

7 

400 

D = Vollspaltenbodenstall 

lllmllJ = Liegeboxenlaufstall 

~ = Tietstall 

- = AnbindestalL Gitterrost 

mmJ = Anbindestaii,Mittellongstond 

0 Bestandsgröße 

Bestandsgrößen und Aufstallungsarten bei den unter

suchten Betrieben der Bullenmast 

Darauf zeigt sich., daß insbesondere bei den Bestandsgrößen zwischen 

100 und 150 Tieren eine starke Anhäufung besteht. Zu erklären ist dies 

mit der Situation vieler großbäuerlicher Betriebe., welche beim Übergang 
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vom Fremdarbeitsbetrieb zum Eigenarbeitsbetrieb als Tierhaltungs

zweig die spezialisierte Form der Bullenmast wählen. Die Hauptkriterien 

für diese Entscheidung stellen z. T. vorhandene Nebenprodukte anderer 

Betriebszweige wie z. B. Zuckerrübenblatt oder Schlempe dar. Z. T. wird 

aber auch eine Nutz!:mg der vo_rhandenen Gebäude angestrebt und mit der 

Bullenmast ein gewisser Arbeitsausgleich über den Jahresablauf hinweg 

angestrebt. 

Ein deutlicher Trend zu größeren Beständen ist dabei unverkennbar und 

Bestandsgrößen bis 300 und 350 Tiere sind heute schon nicht mehr selten. 

Dagegen stellen der Betrieb mit 450 - 500 und jener mit 650 - 700 Tieren 

Ausnahmen dar" sie sind derzeit die größten Bullenmastbetriebe in Bayern 

überhaupt. 

Sehr demlieh zeigt diese Darstellung auch_, daß Bestände ab 100 Masttieren 

pro Betrieb fast ausschließlich im Vollspaltenbodenstall gehalten werden. 

Auch die auf dieser Abbildung noch eingezeichneten Formen mit je zur 

Hälfte Tiefstallhaltung wurden in der Zwischenzeit auf Vollspaltenboden 

umgestellt. 

Neben den aufgezeigten Grunddaten zu den Bestandsgrößen und Haltungs

formen interessierten zur Erstellung der im KTBL-Forschungsauftrag ge

forderten Planungsdaten aber auch die Fakten des Produktionsablaufes. 

Dazu wurden bei der jeweiligen Betriebsbesichtigung Fragen an den Be

triebsleiter gestellt. Die Einzelergebnisse der untersuchten 21 Betriebe 

sind im Anhang 1 ) dargestellt. Als Durchschnitt ergaben sich die in 

Tabelle 4 eingetragenen Ergebnisse. Dabei zeigte sich bei den Kälberan

kaufsgewichten ein sehr einheitliches Bild_, wobei etwa 70 o/o der Betriebe 

die Kälber mit einem Gewicht von 70 - 80 kg zukauften. Relativ einheitlich 

ist nach dieser Befragung auch die Tränkedauer mit durchschnittlich 

42 Tagen" wobei wiederum etwa 70 o/o der Betriebe zwischen 35 und 45 Tagen 

lagen. Der in der Tabelle ausgewiesene Kleinstwert zeigt aber" daß auch 

1) Anhang Seite 194 
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Sonderformen bestehen. Dieser Betrieb kaufte die Kälber mit einem 

Gewicht von etwa 100 kg zu und konnte fOLglich auch die Tränkezeit ab-

kürzen. 

Tabelle 4 : Ergebnisse der Fragebogenerhebung zum Produktionsablauf 

in den untersuchten 21 Betrieben 

K ä 1 b e r h a -1 t u n g Bullenhaltung Gesamt 

Ankaufs- Tränke- Haltungs- Anteil Mast- Umstal- Verluste 
gewicht dauer dauer am dauer lungen 

Bestand 
(kg) (Tage) (Tage) (%) (Tage) (Anzahl) (%) 

1 2 3 4 5 6 7 8 

- ' 76" 1 19., 2 X 42 53 403 2" 7 1., 98 

Größt-
wert 100 60 120 100 540 6 3., 5 

Kleinst-
wert 60 18 18 4 180 0 o" 5 

Dagegen waren die langen Tränkeperioden nicht gleichbedeutend mit dem 

Ankauf der leichteren Kälber. Große Differenzen zeigten die Angaben zur 

Haltungsdauer im KälberstalL Dabei wurden Zeiträume von 18 - 120 Tage 

genannt. Nach Angaben der Betriebsleiter ist dies auf das Marktgeschehen 

zurückzuführen. So bewirken niedrige Fleischpreise ein Hinauszögern 

des Verkaufs_, während jedoch die benötigten Kälber zugekauft werden. 

Der Kälberstall stellt somit einen gewissen Puffer bei der Gesamthaltungs

dauer dar. 

Noch größere Unterschiede ergaben sich bei den Angaben zum Anteil der 

Kälber am Gesamtbestand. Dabei wurden Zahlen von 4 - 100 % genannt. 

Während der niedrige Wert auf einen ständigen Zukauf schließen läßt_, 

würden die 100% eine Haltungsform nach der Hein-Raus-Methode bedeuten, 

Durchschnittlich ergaben sich aber Anteile von etwa 20 o/o3 was bedeutet, daß der 

Gesamtbestand aus 1/5 Kälbern und 4/5 Mastbullen gebildet wird. 
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Neben den Daten für die Kälberhaltung sind jene für die Bullenhaltung 

von größter Wichtigkeit. Die wesentlichste Größe ist dabei die Haltungs

dauer. Sie wurde mit 180 Tagen (Fressermast) bis 540 Tagen angegeben. 

Da über die Hälfte der Betriebe Daten zwischen 350 und 450 Tagen nannte,. 

dürfte der Mittelwert von etwa 400 Tagen die Verhältnisse in der Praxis 
·= -~ 

recht gut wiedergeben. Daneben interessiert dann noch die Zahl der Um-

stallungen/Mastperiode ... Auch dabei schwankten die Angaben stark. Sie 

zeigen" daß viele Betriebe eine Anpassung an die vorhandenen Gebäude

kapazitäten suchen und dazu bereit sind" bis zu 6 mal je Mastperiode um

zustallen. Der Durchschnitt mit 2" 7 Umstallungen je Mastperiode dür-fte 

jedoch auch hier für die große Zahl der Betriebe repräsentativ sein und 

damit werden dann auch die häufig anzutreffenden FreßplatzbreitenfTier 

mit 03 42 .m .. 0_, 55 m und 0" 65 m hinreichend ausgenützt. 

Obwohl bei den Zeitaufnahmen auch die Kälberhaltung mit erfaßt wurde,. 

soll sie in dieser Schrift außer acht gelassen werden 1 ). Alle in den Zeit

aufnahmen erfaßten Betriebe wurden nach dem Abschluß der Zeiterhebun-

genmit dem Programm TEZA (11) ausgewertet. Um zu einem ersten 

Überblick zu gelangen,. wurden die Gesamtergebnisse der Ist-Analyse auf 

Abbildung 7 zusammengeiaßt und die Höhe des Zeitaufwandes/Fütterung 

und Bulle in Abhängigkeit von der Bestandsgröße aufgezeigt. Zusätzlich 

wurden die einzelnen, betriebsspezifischen Ist-Analysenergebnisse nach 

der Haltungsform gekennzeichnet und auch eine Trennung in Eigen- und 

Fremd-AK vorgenommen. Schließlich wurde noch eine Zeitaufwandskurve 

durch die Anhäufungen der einzelnen Zeitaufwandsergebnisse gelegt. 

1) Die Kälberhaltung ist im Forschungsbericht über die Milchviehhaltung 

enthalten. 
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0 = Anbindeste II, Festmist I L" = Liegeboxenstall I 6 = Fremd-AK 
® = _.,- , Gitterrost T~<= Tiefstall " = Vollspalten bodenstoll 

Abbildung 7 Zeitaufwand je Fütterung und BuU e in den analysierten 

Betrieben in Abhängigkeit von der Bestandsgröße 

Insgesamt zeigt sich dann_. daß Betriebe mit Fremdpersonal weit abseits 

von der mittleren Zeitaufwandslinie jener Betriebe mit eigenem Personal 

liegen. Lediglich zwei Betriebe der letztgenannten Gruppe zeigen ein 

ähnliches Verhalten. Dabei handelt es sich allerdings einmal um den An

bindestall mit Gitterrost und zum anderen um einen1 mit Arbeitskräften 

überbesetzten Betrieb. Dieser dehnte trotz hoher Mechanisierung die Auf

enthaltszeit im Stall lange aus und kam damit zu einem hohen Anteil an 

Kontrollzeiten" aber auch zu organisatorischen und persönlichen Verlust-

zeiten. 

Zur Situation der Betriebe mit Fremd-AK können folgende Feststellungen 

getroffen werden : 

1. Bei diesen Betrieben handelte es sich meistens um ehemalige 

Milchviehbetriebe. Dabei wurde bei der Umstellung auf Bullenmast 

das bis dahin tätige Personal auch im neuen Produktionsverfahren 
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eingesetzt. Da es sich aber ausschließlich um ältere Personen 

handelte~ gestaltete sich die Anpassung an die neuen Technologien 

sehr schwierig.J bzw. sie gelang überhaupt nicht. 

2. Allgemein war in diesen Betrieben die Grundausstattung an Ge

räten und anderen Hilfsmitteln schlechter als in Betrieben mit 

eigenem PersonaL (Familien-AK). 

3. Im Zusammenhang mit 1." also auch aufgrund der Anordnungen 

der Betriebsleiter wurde nicht immer der günstigste Arbeitsab

lauf gewählt. So wurde in einigen Betrieben nach der Art der bei 

der Milchviehhaltung gewohnten Arbeitsweise auch den Bullen das 

Futter zu mundgerecht aufbereitet und vorgelegt. 

Neben dem Gesamtzeitaufwand der einzelnen Betriebe interessiert an dieser 

Stelle auch der Anteil der Tätigkeiten und der Tätigkeitsunterbrechungen. 

Auch dazu wurde eine Untersuchung durchgeführt. Sie erbrachte folgendes 

Ergebnis: 

Insgesamt betrug der Anteil der Tätigkeitsunterbre

chungen an allen Betrieben im Durchschnitt 10 o/o. Sie 

teilten sich auf in 

Unterbrechungen organisatorischer Art = 6" 1 o/o 

II 

persönlicher Art 

technischer Art 

Damit dürfte ein Zuschlag auf die reinen Modellzeiten bei Kalkulationen 

von 10 o/o den Verhältnissen der Praxis sehr nahe kommen. 
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4. Erstellte Planzeiten 

Für die Planzeiterstellung stellten die gemessenen Daten aus den Zeit

aufnahmen der 21 Betriebe aus der Bullenmast die Datengrundlage dar . 
. 

Davon waren etwa 10 000 Meßwerte so ermittelt worden, daß alle benö-
"~ 

tigten Einflußgrößen den Zeitdaten zugeordnet werden konnten. Insgesamt 

wurden daraus für die Bullenmast 42 Planzeitwerte und 34 Planzeitfunk

tionen erstellt. Die ausführliche mathematische und statistische Be

schreibung der erstellten Planzeiten erfolgt im Anhang1 ). 

Zusätzlich wurden entsprechend der Zielsetzung für jede einzelne Plan

zeit aus den Ist-Analysen die in der Praxis üblichen (in den Zeitaufnahmen 

erfaßte). Zeitanteile für elementbezogene Tätigkeitsunterbrechungen ana

lysiert. Eine Zusammenfassung aller erstellten Planzeiten mit der am 

Institut bisher durchgeführten Numerierung, kurzer textlicher Beschrei

bung, Angabe der isolierten Meßwerte je Element, Zahl der Einflußgrößen 

und dem ermittelten Zuschlag für Tätigkeitsunterbrechungen erfolgt in 

Tabelle 5. 

1) 
Siehe Anhang Seite 195 - 208 
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5. Modelle für die Produktionsverfahren der Bullenmast 

Über die Aggregation von Planzeiten zu Modellen und deren Verrechnung 

können für theoretische Arbeitsabläufe die Zeitbedarfswerte errechnet 

werden. Dabei ist es eine Frage der Aggregationsintensität" ob einmal 

erstellte Modelle häufig wiederverwendet werden können oder nicht. Nach 

der aufgezeigten Methode ergibt sich eine nahezu unendliche Modellviel

falt, wenn die Modellhierarchie von den Planzeiten über die Teilvorgangs

modelle zu den Vorgangs- und Gesamtarbeitsmodellen eingehalten wird. 

Für die Bullenmast besteht der Modellaufbau nach Abbildung 8. 

Darauf stehen als Grundlage3 bzw. als Basisebene die erstellten Planzei

ten. Stellvertretend für die in der gesamten Landwirtschaft zu erwarten

den etwa 1000 Planzeiten ( 1, 3 ) wurden nur das "Gehen ohne Belastung", 

das 11 Türe öffnen", das "Türe schließen" und das "Schalter betätigen" auf

geführt. 

Gehen nun diese Planzeiten in ein Modell ein" dann entsteht die erste Mo

dellebene mit den Planzeitmodellen. Dabei tritt z. B. die Planzeit 11 Gehen 

ohne Belastung" als Modell "Gehen zur Stalltüre" auf. Diese Zuordnung 

bedeutet, daß aus der allgemeinen Beschreibung der Planzeit ein modell

spezifischer Baustein wurde, welcher zu mit einem, vom Modell abhän

gigen Voreinstellwert für die entsprechende Einflußgröße belegt ist. In der 

gleichen Weise werden auch die anderen noch aufgeführten Planzeiten zu 

Planzeitmodellen. An dieser Stelle wird aber auch schon deutlich, daß 

durch diese Modellstruktur eine sehr große yariationsbreite möglich wird, 

weil z. B. jedesmal3 wenn im Modell der Baustein "gehen" benötigt wird, 

auf die gleiche und nur einmal vorhandene Planzeit "Gehen ohne Belastung" 

zurückgegriffen werden kann. 

Weiter rufuteigend in den Modellebenen werden auf Abbildung 8 dann Teil

vorgangsmodelle gebildet. Für das Füttern von Mastbullen wurden als 

Beispiel die bei Mast auf Maissilagebasis benötigten Teilvorgangsmodell

gruppen aufgezeigt. Da auf dieser Ebene jede Arbeitsmethode oder jeder 

mechanisierte Arbeitsablauf ein eigenes Teilvorgangsmodell darstellt~ 
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entsteht auf dieser erneut eine große Zahl an Bausteinen für das Gesamt

arbeitsmodell. 

Auf der Ebene der Vorgangsmodelle werden die für die Bullenmast üblichen . ' 

Modellgruppen aufgezeigt3 welche auf der Ebene der Gesamtarbeitsmodelle 

aggregiert Auskunft über den Gesamtarbeitszeitbedarf zur Mast eines 

Bullen geben können: 

Nach diesem Modellaufbau sollen in den folgenden Abschnitten die ent

sprechenden Modellebenen aufgeführt werden. Dabei wird so vorgegangen~ 

daß die Gliederung bei den Vorgangsmodellen ansetzt und diese die Grenze 

für die Abschnitte darstellen. Für jedes_ Vorgangsmodell werden darin 

die in der Praxis üblichen Teilvorgangsmodelle aufgezeigt und innerhalb 

dieser d~e benötigten Planzeitmodelle ausgewiesen. Als Abschluß folgt ein 

Schema zur Zusammenordnung der wichtigsten Gesamtarbeitsmodelle. 

~ :_ ~ _ _!_~i]-~~:~~::~~:;::~~~1]-~ _f~!- 9~~ A~J::~i~~~~:~~::~~:;:~c!~lJ~ -'~ ~_a_s!~l!~l_e_?_ 
füttern" 

Für die möglichen Teilvorgangsmodelle der Arbeitsvorgangsmodelle 

"Bullen füttern" kann der auf Abbildung 8 dargestellte Arbeitsablauf während 

des Fütterns eine erste Ordnung erbringen. Einheitlich gestalten sich da

bei die Vor- und die Nacharbeiten,. während bei der Grundfuttervorlage 

und bei der Kraftfutterzuteilung eine größere Zahl von Alternativen vorliegt. 

Die größere Vielfalt ist aber zweifellos bei der Grundfuttervorlage anzu

treffen" weshalb dieser Teil des Fütterns zweckmäßigerweise als zweites 

Einordnungskriterium herangezogen wird und damit die Einordnung der, 

Teilvorgangsmodelle nach Abbildung 9 erfolgt. Darauf stehen spaltenweise 

die Teilvorgangsmodelle für die Vorarbeiten, die Grundfuttervorlage_. die 

Kraftfutterzuteilung und die Nacharbeiten nebeneinander. In den Zeilen 

oder Absätzen wurde darüberhinaus eine Gruppierung nach der Zugehörig

keit zu Mechanisierungsstufen bei der Grundfuttervorlage vorgenommen. 

Dabei bildet die Handarbeit die Ausgangsstufe, gefolgt vom Frontlader 

über die Silofräsen bis hin zu einer zur Zeit noch nicht vorhandenen Maschine, 

welche mit Ausnahme der Hüst- und der Kontrollarboeiten alle Arbeiten 
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übernimmt. 

~ Vorarbeiten G ru ndfu tte r vo rlage Kra ftfuttelzuteilu ng Nacharbeiten 
Entnahme u. LadenJ Transport J Vorlage Laden Zuteilung 

I 
I 
0 

Rüst- ~~ Trog I Hapdkarren i I I Eimerzut. 'lr;;J Kon-]~ ~ 
o_ 
0 arbeiten säubern IHandzuleilungll Muldenwa<i!en +Eimer 1 fegen trolle arbeit. 
er 

"' \Ld.m.Schaut.l Kf-Wagen I 
~ -

t-- ---------- --"----~ ·- --· ~-- - --~------ ------··- --· ---- ---+-----·· ----- --·------

I 
." I Front- oder Radlader I 

I 0 
I Front-/Radlad J~tzbodenwg.j "' I 

0 I o_ 

"' I 

I \11 Si~oauslaufTZ~t~ii~~g k~i~ 
I 

r- r-----·--- 1--~----------
Futterwagen l~--~---- --------

CJ"Y!termischwagen J o. Schnecke .. Zeitbedarf ----

I (f) 

! 
0 

I Flachsilofräsej I 
0 

i "' Hochsiloobenfr.J "' 
Hochsilountenfr.J 

I 
.. 

I ----~- ---------- ··~-·------
,__ ------- -- -- -

J> E---- r------------------------j c ---~L__ _____ L..!~~~~~~~~------~---
0 

3 Fütterungsmaschine I Flachsilo) 
~ ---1---------------l----------~--

Abbildung 9 Teilvorgangsmodelle für die Bullenfütterung 

Sollen nun aus dieser Anordnung der Teilvorgangsmodelle in Form einer 

Matrix Arbeitsvorgangsmodelle erstellt werden~ so ist lediglich darauf 

zu achten~ daß der gesamte Arbeitsablauf von den Rüstarbeiten am An

fang der Arbeiten bis hin zu den Hüstarbeiten am Ende der Fütterung 
' 

alle Bereiche des Arbeitsablaufes überdeckt wird. Nacheinander werden 

nun die einzelnen Teilvorgangsmodelle dargestellt, wobei die Spaltenbe

n:~iche die erste Ziffer, die Zeilen cder Abschnitte die zweite und innerhalb 

dieser wiederum zeilenweise die dritte Ziffer gebildet wird. Ein Beispiel 

soll dieses System explizit erklären : 

Das Teilvorgangsmodell 11 Rüstarbeiten11 innerhalb der Vorarbeiten 

befindet sich in Spalte 1 im ersten Abschnitt an der ersten Stelle und 

hat somit die Nummer 111 und da es sich nach der Terminologie des 

KTBL um eine Zeitbedarfsfunktion für aggregierte Planzeiten handelt, 

bekommt es außerdem ein T vorangestellt und wird damit zu T 111. 
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Dieses Teilvorgangsmodell wird durch mehrere Bögen beschrieben; 

dies sind : 

1. Beschreibungs- und Einflußgrößenbogen 

2. Modellbogen 

3. Dokumentationsbogen 

Sie erscheinen bei jedem Modell in der aufgeführten Reihenfolge und 

werden im Zehnersystem nach einem Schrägstrich hinter der Modell

nummer fortlaufend numeriert. 

5. 1. 1 Teilvorgangsmodelle für die Fütterung von Mastbullen auf der 

Handarbeitsstufe 

Diese Teilvorgangsmodelle beschreiben alle Arbeiten zur Fütterung von 

Mastbullen auf der Handarbeitsstufe. Nach dem genannten Nummern

system können sie in der Reihenfolge von Abbildung 10 eingeteilt werden 

in: 

I~ Vorarbeiten 

I 

I 
p 

Rüst- II Trog ~ 

CL 
p arbeiten säubern 
CT 
~ 

1-----

Abbildung 1 0_: 

G ru ndfu tte r vo r!ag e 
Entnahme u. Laden I Transport J Vorlage 

Kraftfutterzuteilung 
Laden J Zuteilung 

Nacharbeiten 

Ha:ndkarren 

I 

r--::-;----,------, i 
i I I Eimerzut. 11 Futtert. Kon-1~ 

trolle j~~ IHandzuteilungl ~enwagen +Eimer I[ fegen 

~~chautl Kf- Wagen 11 
" - --------- L------- --- ---

Teilvorgangsmodelle für die Fütterung von Mastbullen 

auf der Handarbeitsstufe 

Vorarbeiten mit 111 R.üstarbeiten bei Fütterungsbeginn 

112 Trog säubern 

Grundfuttervorlage mit 121 

122 

Maissilage auf Handkarren laden, 

in Stall transportieren und direkt zutei

len. 

Auf de;m Futtertisch abgelegte Mais

silage in den Trog räumen 
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Kraftfutterzuteilung mit 131 Kraftfutter mit Eimer zuteilen 

132 Kraftfutter aus Muldenwagen mit 

Eimer zuteilen 

-133 Kraftfutter mit Schaufel in Trans-

portgerät laden 

134 Kraftfutter mit Kraftfutterwagen 

zuteilen 

Nacharbeiten mit 141 Futtertisch fegen 

142 Kontrollarbeiten 

143 Rüstarbeiten am Fütterungsende 

In der aufgezeigten Reihenfolge besitzen diese Modelle die im folgenden 

dargestellte Form : 
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Teilvorgangsmodell (T-Funktion) Nr. 111/1 

Hüstarbeiten bei Fütterungsbeginn in geschlossenen Ställen 

A" platz Bullenmaststall mit beliebiger Aufstallungsform. 
TÜre und T~r können örtlich getrennt sein" es ist 
aber auch die Anordnung der Türe im Tor möglich. 

A' gegenstand Mastbullenstall in beliebiger Form 

A~ bedingungen Türe und Tor in üblicher Bauweise (Schwenk- oder 
Schiebetür / -tor) 

A" ablauf Am Ausgangspunkt stehend wird zur Stalltüre gegangen" 
diese geöffnet, hindurchgetreten und dieselbe wieder ge
schlossen. Daraufhin werden bis zu 3 direkt an der Türe 
oder in unmittelbarer Nähe befindliche Schalter betätigt 
(Licht oder ev. auch Lüftung) und anschließend über eine 
variable Weglänge zur Futtertischmitte am Troganfang ge
gangen. 
Zeitlich direkt anschließend oder versetzt wird dann 
von diesem Ausgangspunkt zum Stalltor gegangen und 
dieses geöffnet. 

Einflußgrößen 
==================================================================== 

Kode Beschreibung Voreinstellung 

==================================================================== 
A04 
BOl 
B03 
LOO 
LOl 
Ll6 

Anzahl der Tore für Durchfahrt 
Breite der Stalltüre 
Breite des Stalltores 
Entfernung vom Ausgangspunkt zur Stalltüre 
Entfernung von der Stalltüre zum Troganfang 
Entfernung vom Troganfang zum Stalltor (mittlere 
Entfernung je Tor) 

2, 0 

0" 80 m 
2_. 50 m 

15,., 00 m 
4_. 50 m 

23 50 m 
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Teil vor gangsmodell ( T- Funktion) Nr. 112/1 

A' platz 

A' gegenstand 

A' bedingungen 

A' ablauf 

Trog fegen 

Bullenmaststall mit ein- oder zweireihiger Aufstallung 

Futter.trog oder als Futtermulde ausgebildeter Futter
tisch in betonierter Form oder als Tonschalen 

Im Futtertrog befinden sich die in der Praxis üblichen 
Futterreste (allgemein Maissilage). Dieses Teilvor
gangsmodell kann nicht angewendet werden3 wenn zu 
große Futtermengen (schlechtes Futter oder zu altes 
Futter) im Trog vorhanden sind. Auße:rdem ist in 
diesem~ Teilvorgangsmodell das Abfahren der Futter
reste nicht enthalten. 
Falls eine Stallung mit gemeinsamen Treibgang kal
kuliert werden soll~ ist an Stelle der Futtertischbreite 
die Stallbreite einzusetzen. 

Am Anfang des Futtertisches stehend wird über eine 
variable Weglänge zum Geräteabstellplatz gegangen. 
Dort wird durch eine Restbewegung der Besen oder 
ein vergleichbares Gerät aufgenommen und mit diesem 
zum Troganfang gegangen. Es folgt das Reinigen des 
Troges3 wobei die Futterreste in die Boxe gefegt 
werden. Am Futtertischende wird bei zweireihiger 
Aufstallung zum anderen Trog gewechse]±und auf dem 
Rückweg dieser gesäubert. Bei einreihiger Aufstallung 
hingegen wird vom Futtertrogende zum -anfang zurück
gegangen. 
Anschließend erfolgt das Abstellen des Reinigungsge
rätes am Platz der Geräteaufnahme und der Rückweg 
zum Ausgangspunkt. 
(Wird ein anderer Ausgangs- oder Endpunkt benötigt, 
so ist die halbe Weglänge aus der Summe Ausgangs
punkt-Geräteabstellplatz- Futtertroganfang einzusetzen.) 
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Nr. 112/11 

Einflußgrößen 
================================================================ 
Kode Beschreibung Voreinstellung 

====================~=========================================== 

A01 AufstaUungsreihen 
B04 Freßplatzbreite/Tier 
B05 Futtertischbreite (Stallbreite bei gemeinsamen 

Mistgang) 
L02 Entfernung : Ausgangspunkt - Geräteabstellplatz 
N 01 Tierzahl 

2, 5 m 

1, 5 m 
100 Bullen 
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Teil vor gangsmodell ( T- Funktion) Nr. 121 /1 

Maissilage auf Handkarren ladem, in Stall schieben., 
auf Futtertisch abkippen und in Trog räumen 

A' platz 

A' gegenstand 

A' bedingungen 

A' ablauf 

Hoch- oder Flachsilo und Futtertisch des 
Bulleomast stalle s 

Maissilage 

Hoch- oder Flachsilo in beliebiger Entfernung zum 
Stall. Bei Hochsilos muß die Silage zuerst von Hand 
aus dem Silo geworfen werden. Zum Transport werden 
ein-, zwei- oder dreirädrige luftbereifte Karren ver
wendet, welche am Futtertrog ein kontinuierliches Ab
kippen der Maissilage zulassen, so daß das Einräumen 
der Maissilage nur einen sehr kurzen Räumweg erfordert. 

Am Troganfang stehend wird über eine variable Weg
länge zum Silagekarren gegangen und dieser zum Silo 
geschoben. Dann erfolgt das Hochsteigen auf den Futter
stock oder in das Hochsilo. In diesem Modell wird da
von ausgegangen,. daß die Maissilage ohne speziellen 
Losreißvorgang direkt aus dem Hochsilo auf den Hand
karren geladen werden kann. Für Hochsilos wird zudem 
angenommen" daß die gesamte Maissilage für eine 
Fütterung auf einmal aus dem Silo geworfen wird und 
die über eine Wagenfüllung hinausgehenden Karreninhal
te vom Boden beladen werden. 
Anschließend werden die benötigten Wagenfüllungen in 
den Stall geschoben und auf dem Futtertisch abgekippt. 
Die über eine Wagenfüllung hinausgehenden Zyklen 
stellen eine x-fache Wiederholung mit schieben, laden , 
schieben dar. 
Nach der letzten Wagenfüllung wird der leere Hand
wagen auf den Wagenstandplatz geschoben und zum 
Ausgangspunkt zurückgegangen. Es folgt dann das 
Holen eines Besens oder eines Schiebers, mit welchem 
über die gesamte Troglänge die Maissilage in den Trog 
geräumt wird. Den Abschluß bildet das Bringen des 
Arbeitsgerätes zum Geräteabstellplatz. 
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Nr. 121/11 

Einflußgrößen 
============================================================== 

Kode Beschreibung Voreinstellung 

============================================================== 

A01 AufstaUungsreihen 
A02 Siloform (0 = Flachsilo, 1 = Hochsilo) 
B04 Preßplatzbreite /Tier 
B05 Futtertischbreite 
G07 Fassungsvermögen des Karrens 
HOl Höhe des Silagekarrens 
H02 Höhe des Silos (Futte rstockes) 
L02 Entfernung Troganfang - Geräteabstellplatz 
L23 Entfernung Silo- Troganfang 
L24 Entfernung Ausgangspunkt - Karrenplatz 
L29 Entfernung Karrenplatz - Silo 
N01 Tierzahl 
U01 Grundfutterbedarf/Tier und Freßzeit 

Hilfsvariable (HV) 

HV01 Anzahl der benötigten Wagenfüllungen exakt 

HV02 Futtertischlänge 

2~ 0 
o .. 
o .. 55 m 

2" 50 m 
80.> 0 kg 
0~ 80 m 
3_, 0 n1 

2., 5 n1 

40,. 0 m 

30" 0 m 
10, 0 m 

100" 0 Bullen 
8_. 0 kg 

GANZ ( NOl x UOl ) 
G07 

N01 lf B04 
A01 
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Teilvorgangsmodell (T-Funktion) Nr. 122/10 

Maissilage vom Futtertisch in den Trog räumen 

A' platz 

A~ gegenstand 

A 3 bedingungen 

A' ablauf· 

Einflußgrößen 

Futtertisch im Bullenmaststall 

Maissilage 

Dieses Teilvorgangsmodell erfaßt ein- oder zweireihige 
Aufstallungsformen. Es trifft zu für die Maissilagevor
lage vom Futtertisch aus~ wenn diese darauf mit dem 
Frontlader (Radlader)" Hofschleppern oder mit dem 
Kratzboden abgelegt wurde .. Der Übergang vom Futter
tisch muß eben sein oder darf nur eine leichte Erhöhung 
aufweisen. 

Vom Ausgangspunkt wird zum Geräteabstellplatz ge
gangen und der Besen oder Schieber ergriffen. Damit 
geht die Arbeitsperson zum Futtertischanfang und räumt 
durch schiebende Bewegungen die Maissilage in den 
Futtertrog oder bei 11 Sparställen11 an das Freßgitter. 
Bei zweireihiger Aufstallung erfolgt diese Tätigkeit je
weils über die halbe Futtertischbreite auf dem Hin- und 
Rückweg. Bei einreihigen Aufstallungen geht die A" per-

on dagegen nur über den Futtertisch zurück. 
Vom Futtertischanfang wird dann über die gleichen Weg
längen wie zu Anfang dieses Modells das Gerät an den 
Geräteabstellplatz gebracht. 

==================================================================== 
Kode Beschreibung Voreinstellung 

==================================================================== 
A01 AufstaUungsreihen 2 
B04 Freßplatzbreite je Tier 0" 55 m 
B05 Futtertischbreite 2" 5 m 
L02 Halbe Entfernung Ausgang$punkt -

Geräteabstellplatz - Futtertischanfang 2" 5 m 
N01 Tierzahl 100 Bullen 
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Teilvorgangsmodell (T-Funktion) Nr. 131/10 

Kraftfutter aus Vorratsbehälter schöpfen" 
in den Stall tragen und dort zuteilen 

A' platz 

A' gegenstand 

A' bedingungen 

A' ablauf 

~ ,' ·--
Bullenmastplatz und Kraftfutterlagerraum 

Kraftfutter in mehlig- grobkörniger Form 

Kraftfutter wird mit einem oder zwei Eimern 
aus einem Behälter geschöpft" in den Stall ge-
tragen und dort nach Augenmaß zugeteilt (keine Ver
wendung von Meßbechern oder ähnlichen Meßgeräten). 

Am Anfang des Futtertroges stehend wird zum Kraft
futterlagerplatz gegangen (dabei eventuell eine oder 
mehrere Türen geöffnet). Die im Behälter befindli
chen Eimer werden dann durch Schöpfen gefüllt und 
in den Stall getragen. Dort wird entlang des Futter
troges das Kraftfutter in den Trog zugeteilt. Es 
folgen dann soviel Zyklen" wie für den gesamten Be
stand benötigt werden mit dem Ablauf : Zum Be
hälter gehen" schöpfen_. in den Stall tragen und zu -
teilen. 
Am Ende werden der oder die Eimer zum Kraft
futterbehälter getragen_, dort abgelegt und auf dem 
Hückweg zum Endpunkt ( =Ausgangspunkt) werden die 
am Anfang geöffneten Türen wieder geschlossen. 
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/ 

Nr. 131. /11 

Einflußgrößen 
=======~======================================================== 

Kode Beschreibung Voreinstellung 

================================================================ 

AOl 
A03 

BOl 
B04 
G06 
L30 

NOl 
SOl 
U02 

~ 

Auf staUungsform 
Anzahl der Türen zwischen Ausgangspunkt 
und Kraftfutterb-ehälter 
Breite der Stalltüre 
Freßplatzbreite je Tier 
Eimerinhalt der Kraftfuttereimer 
Entfernung Ausgangspunkt - Kraftfutter
behälter 
Tierzahl 
Eimerzahl bei der Kraftfutterzuteilung 
·Kraftfuttermenge je Tier und Freßzeit 

Hilfsvariable (HV) 

HVOl 

HV02 

HV03 

HV04 

HV05 

Futtertischlänge 

Zahl der je Zyklus bedienten Tiere 

Verteilweglänge je Zyklus 

Mittlere einfache Wegelänge für die über 
1 hinausgehenden Zyklen 

Kraftfutterverteilzyklen über Restmenge 

2 Reihen 

1 Türe 
0, 8 Meter 
0, 55 Meter 
4, 0 kg/Eimer 

20 m 
100 Bullen 

2, 0 Eimer 
0,750kg 

NOl * B04 
AOl 

SOl ~ G06 
U02 

HV02 ::t B04 

so1 2 
GANZ ( Aül )*HV03 

SOl 

N01 
INT ( HV0 2 - 0, 01) 
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Hilfsblatt Nr. 131/12 

Erläuterung zur Berechnung der mittleren W eglänge, welche bei 
jedem über 1 hinausgehenden Zyklus zusätzlich zurückzulegen ist. 

Allgemein gilt, daß dabei jede Verteilweglänge bei 1reihiger Auf
stallung im Quadrat zur benötigten Eimerzahl steht, 

z. B. 

1 = 1 

2 4 

3 = 9 

4 = 16 

9 = 81 usw. 

bei zweireihiger Aufstallung wird dieses Verhältnis nicht exakt 
halbiert, sondern bei den ungeraden Eimerzahlen muß die Hälfte 
der Quadratzahl aufgerundet werden, 

z. B. 

2 = 2 

3 = 5 

4 = 8 

5 13 

6 = 18 

7 = 25 

8 = 32 

9 41 usw. 

Bei der Arbeit mit 2 Verteileimern gelten die gleichen Verhältnisse, 
wenn dannebenfalls der Verteil weg/ Zyklus eingesetzt wird. 
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Teilvorgangsmodell (T-Funktion) Nr. 132/10 

Kraftfutter mit Muldenwagen und Eimer zuteilen 

A'platz 

A' gegenstand 

A' bedingungen 

A' ablauf 

Kraftfutters-Ho, Bullenmaststall 

Mehltg-körniges Kraftfutter 

Dieses Teilvorgangsmodell gilt nur für die Zuteilung 
von Kraftfutter aus einem Eimer und Muldenwagen. 
Dabei wird keine exakte Dosierung vorgenommen. Je 
Wagenstop erfolgt die Zuteilung mit je 1 Eimer in 
beide Richtungen. 

Gehen zum KF-Muldenwagen und Schieben zum Siloaus
lauf. Dazwischen kann eine beliebige Zahl an Türen 
geöffnet werden. Es folgt das Befüllen des Muldenwa
gens und das Schieben zum Troganfang. Von dort wer
den bei zweireihiger Aufstallung 4" bei einreihiger Auf
stallung 2 Kraftfuttereimer zugeteilt, Darauf erfolgt 
das Versetzen des Muldenwagens über zwei Verteilweg
längen. 

Im Anschluß daran werden die über eine Wagenfüllung 
hinausgehenden Kraftfutterwagen mit den Zyklen 

Muldenwagen zum KF-Silo schieben 
Muldenwagen füllen 
Muldenwagen zum Zuteilen schieben 
Kraftfutter zuteilen 

eingeschoben, Es folgt das Schieben des Muldenwagens 
an den Abstellplatz und das Gehen zum Endpunkt. 

Das Schließen der Türen wird auf dem Weg vom Kraft
futterwagenstandplatz zum Endpunkt eingeschoben., auch 
wenn der Standplatz im Stall ist, um einen praxisnahen 
A 3 ablauf zu erreichen. 
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Nr. 132/11 

Einflußgrößen 
================================================================ 
Kode Beschreibung Voreinstellung 

================================================================ 
AOl AufstaUungsreihen 
A03 Anzahl der Türen zwischen Futtertischanfang 

und KF- Lager 
BOl Breite der Türeh 
B04 Freßplatzbreite je Tier 
G05 Fassungsvermögen des KF- Wagens 
G06 Fassungsvermögen des Zuteileimers 
L09 Entfernung Wagenabstellplatz - Siloauslauf 
L13 II Ausgangspunkt - KF- Wagenplatz 
L14 II Siloauslauf - Futtertischanfang 
L15 II Futtertisch-Wagenabstellplatz 
NOl l'ierzahl 
U02 Kraftfutterbedarf /Tier und Freßzeit 

Hilfsvariable 

HVOl 

HV02 
HV03 

HV04 

HV05 

HV06 

HV07 

HVOS 

HV09 

Zahl der benötigten Wagenfüllungen 

Ganze Wagenfüllungen 
Restfüllungen 

Reichweite für vollen Muldenwagen 

Mittlere Wegstrecke., welche auf den 
Futtertisch mit den vollen und leeren 
Wagen zurückgelegt werden muß 

Anzahl der Versetzungen je Wagenfüllung 

Anzahl der Versetzungen für die 
Restfüllung 

Verteilweglänge je Eimer 

Versetzlänge 

2 Reihen 
0 Türen 

o., 80 m 
0., 55 m 

80 kg 
4 kg 
4 m 
4 m 
4 m 
4 m 

100 Bullen 
o .. 75 kg 

NOl ~ U02 
G05 

GANZ (HVOl - 1) 
HV01 - HV02 

G05 ;( B04 
U02 -1t AOl 

HV02 * HV04 HV03 
AOl + AOl 

G05 
GANZ ( 2J?A01 tt. G06 - l) 

GANZ ( HV03 * G05 _ l) 
2 *-AOlt~- G06 

G06 'f B04 
U02 

HV04 
(HV06 + 1) 



T
e
il

v
o

rg
a
n

g
sm

o
d

e
ll

 
(T

-F
u

n
k

ti
o

n
) 

K
ra

ft
fu

tt
e
r 

m
it

 M
u

ld
e
n

w
a
g

e
n

 u
n

d
 E

im
e
r 

z
u

te
il

e
n

 

Z
e
it

b
e
d

a
rf

 i
n

 f
u

n
k

ti
o

n
a
le

r 
F

o
rm

 d
u

rc
h

 A
d

d
it

io
n

 d
e
r 

im
 M

o
d

e
ll

 b
e
n

ö
ti

g
te

n
 P

la
n

z
e
it

e
n

 (
t-

F
u

n
k

ti
o

n
e
n

) 

L
fd

. 
N

r.
 

1 2 3 6 8 9 

B
e
n

e
n

n
u

n
g

 d
e
r 

P
la

n
z
e
it

 

Z
u

m
 W

a
g

e
n

st
a
n

d
p

la
tz

 g
e
h

e
n

 

M
u

ld
e
n

w
a
g

e
n

 z
u

m
 S

il
o

a
u

sl
a
u

f 
sc

h
ie

b
e
n

 

T
ü

re
n

 
z
w

is
c
h

e
n

 W
a
g

e
n

p
la

tz
 

u
n

d
 S

il
o

 ö
ff

n
en

 

M
u

ld
e
n

w
a
g

e
n

 v
e
rs

e
tz

e
n

 

H
e
st

fü
ll

u
n

g
 z

u
m

 T
ro

g
a
n

fa
n

g
 

sc
h

ie
b

e
n

 

T
ü

re
n

 s
c
h

li
e
ß

e
n

 

K
o

d
e 

in
 Z

e
it

fu
n

k
ti

o
n

 
W

ei
h

. 
(K

T
B

L
) 

G
x

x
0

5
8

 
5

0
0

0
0

2
 

G
x

x
1

1
5

 
-

G
x

x
0

6
6

 
7

0
8

0
0

1
 

G
x

x
1

1
5

 

G
x

x
l1

5
 

G
x

x
6

6
7

 
7

9
8

0
0

2
 

F
u

n
k

ti
o

n
 d

e
r 

P
la

n
z
e
it

 
a 

12
., 

9 

(2
1~

 3
 

1
2

, 
9 

+
 

+
 

+
 +
 

+
 

+
 

9~
 0

 
+

 

b 
~
 

X
 : 

tJ 

1
, 

4 
* 

L
1

3
 

1.
, 

2 
* 

L
0

9
 

o"
 o

o8
 
* 

0_
, 0

. I 

5.
, 

0 
-1(

 
B

O
l)

 
j(

 
A

0
3

 

1.
, 

2 
'~-

L
1

4
 

0.
, 

0
0

8
 

!i-
H

V
0

3
 ~

t-
G

0
5

 

9_
, 

9 
*

B
O

l 
) 

it:
' 

A
0

3
 

N
r.

 
1

3
2

/2
0

 

I m
 

w
 

I 



1
0

 
R

.e
st

m
e
n

g
e
 z

u
te

il
e
n

 
G

x
x

l1
6

 
-

(1
2

"'
 3

 

11
 

M
u

ld
e
n

w
a
g

e
n

 f
ü

r 
R

e
st

fü
ll

u
n

 -
G

x
x

l1
5

 
-

( 
1' 

2,
 g

 
g

e
n

 v
e
rs

e
tz

e
n

 

1
2

 
M

u
ld

e
n

w
a
g

e
n

 a
u

f 
S

ta
n

d
p

la
tz

 
G

x
x

1
1

5
 

-
12

3 
9 

sc
h

ie
b

e
n

 

1
3

 
Z

u
m

 E
n

d
p

u
n

k
t 

(i
d

e
n

ti
sc

h
 m

it
 

G
x

x
0

5
8

 
5

0
0

0
0

2
 

A
u

sg
a
n

g
sp

u
n

k
t)

 g
e
h

e
n

 

N
r.

1
3

2
/2

1
 

+
 

0"
 5

 
-/(

. 
H

V
0

8
 

) 
;( 

(H
V

O
'I 

1 
I 

+
 

19
J>

 6
 

if
 

2 
~ 

A
O

l 
+

 

+
 

1
, 

2 
<

 
H

V
0

9
 

) 

+
 

0 
O

O
S 

* 
H

V
0

3
 *

. G
0

5
 

-x 
(H

V
0

7
 

" 
2 

+
 

1.3
 2

 
* 

(H
V

0
4

 't
f 

H
V

0
3

 +
 L

 
1

5
) 

+
 

0.
, 

0 
lt

 
o"

 o
 

1"
 4

 
X

 
L

1
3

 

I C
Jl

 
>J:

:>. I 



T
e
il

v
o

rg
a
n

g
sm

o
d

e
ll

 
(T

-F
u

n
k

ti
o

n
) 

N
r.

 
1

3
2

/3
0

 

K
ra

ft
fu

tt
e
r 

m
it

 M
u

ld
en

w
ag

en
 u

n
d

 E
im

e
r 

z
u

te
il

e
n

 

Im
 T

e
il

v
o

rg
a
n

g
sm

o
d

e
ll

 b
e
n

ö
ti

g
te

 P
la

n
z
e
it

d
o

k
u

m
e
n

te
 

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

= 
K

T
B

L
-N

r.
 

B
e
n

e
n

n
u

n
g

 d
e
r 

E
in

fl
u

ß
g

rö
ß

e
n

 
in

 W
 e

ih
e
n

st
. 

p
e
i 

K
T

B
L

 

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

= 
G

e
h

e
n

 i
m

 H
o

f-
o

d
e
r 

S
ta

ll
b

e
re

ic
h

 
(B

e
la

st
u

n
g

 k
le

in
e
r 

ab
 2

0
 k

g
) 

=
 

W
e
g

lä
n

g
e
 

T
ü

re
n

 ö
ff

n
en

 
=

 
B

re
it

e
 

G
x

x
0

5
8

 
5

0
0

 0
0

2
 

M
e
te

r 

G
x

x
0

6
6

 
7

0
8

0
0

1
 

M
e
te

r 

-
~
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
~
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-

" 
0 

" 
..

 
" 

..
 

T
ü

re
n

 s
c
h

li
e
ß

e
n

 
=

 
B

re
it

e
 

W
a
g

e
n

 s
c
h

ie
b

e
n

 
=

 
W

e
g

lä
n

g
e
 

=
 

G
e
w

ic
h

t 

K
ra

ft
fu

tt
e
r 

a
u

s 
M

u
ld

e
n

w
a
g

e
n

 z
u

te
il

e
n

 
=

 
Z

u
te

il
lä

n
g

e
 j

e
 E

im
e
r 

=
 

G
e
sa

m
tz

a
h

l 
d

e
r 

E
im

e
r 

je
 Z

y
k

lu
s 

M
e
te

r 

M
e
te

r 
k

g
 

M
e
te

r 

E
im

e
rz

a
h

l 

G
x

x
0

6
7

 
7

9
8

0
0

2
 

G
x

x
1

1
5

 

G
x

x
1

1
6

 

I m
 

ü
l 

I 



-66-

Teilvorgangsmodell (T-Funktion) Nr. 133/10 

Kraftfutter mit Schaufel in KF-Muldenwagen .. 
KF-Dosierer oder Futtermischwagen laden. 

Kraftfutterlagerplatz 

A, gegenstand Mehlig-körniges Kraftfutter 

A, bedingungen Dieses Teilvorgangsmodell trifft insbesondere die 
Verhältnisse für das Befüllen von KF-Muldenwagen 
und kleineren Futterwagen mit KF-Dosierern. 
Bedingt kann es auch für große Futterwagen oder 
Futtermischwagen eingesetzt werden (Approximation). 

Über eine mittlere Weglänge von 2 Metern wird die 
Schaufel geholt und damit die notwendige Kraftfutter
menge in den entsprechenden Transportbehälter ge
schaufelt. 
Anschließend wird wieder über eine mittlere Weglänge 
von 2 Metern die Schaufel abgelegt. 
Dieser Ablauf wiederholt sich entsprechend der Zahl 
der benötigten Futterwagenfüllungen. 

Einflußgrößen 
===================================================================== 
Kode Beschreibung Voreinstellung 

===================================================================== 

G03 Futterwageninhalt 
H02 Höhe des KF-Behälters 
NOl Tierzahl 

U01 Grundfutterbedarf/Tier und Freßzeit 

U02 Kraftfutterbedarf /Tier und Freßzeit 

HUfsvariable (HV) 

HV01 

HV02 

HV03 

HV04 

HV05 

Benötigte Gesamtwagenfüllungen 

Ganze Wagenfüllungen 

Restwagenfüllung 

Kraftfuttermenge 

Restkraftfuttermenge 

1500 kg 

o" 80 m 
100 Bullen 

8 kg 

0" 75 kg 

N01,. U01 
G03 

GANZ (HVOl - 1) 

HV01 - HV02 

NOl ~ U02 /HV01 

HV04 lf HV03 
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Teilvorgangsmodell (T-Funktion) Nr. 134/10 

A"ort 

A' gegenstand 

A' bedingungen 

A' ablauf 

Kraftfutter mit KF- Verteilwagen zuteilen 

BullenmaststaU 

Mehl~g-körniges Kraftfutter 

Der Weg zwischen Siloauslauf und Futtertisch darf 
keine zu großen Steigungen aufweisen. 

Gehen zum KF- Verteilwagen_, Schieben zum Silo
auslauf (Schneckenauslauf) und dabei Türen öffnen. 
Danach schieben der vollen Wagenfüllungen zum 
Futtertrog3 verteilen und zurückschieben. 

Bei der Restfüllung (oder einzigen Füllung) schließen 
der Türen auf dem Weg zur Verteilstelle" Kraftfutter 
zuteilen, KF- Zuteilwagen zum Standplatz schieben und 
zum Endpunkt (=Ausgangspunkt) gehen . 
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Nr. 134/11 

Einflußgrößen 
=================================================================== 
Kode Beschreibung Voreinstellung 

=================================================================== 

AOl 
A03 

BOl 
B04 
G05 
L09 
L13 
L14 
L15 
NOl 
U02 

AufstallungBTeihen 
Anzahl der Türen zwischen Ausgangspunkt 
und KF-Siloauslauf 
Breite der Türen 
Freßplatzbreite j Tier 
Fassungsvermögen des KF- Wagens 
Entfernung Wagenabstellplatz-Siloauslauf 

11 Ausgangspunkt- KF- Wagenplatz 
11 Siloauslauf-Futtertischanfang 
11 Futtertisch-Wagenabstellplatz 

Tierzahl 
!<raftfutterbedarf /Tier und Freßzeit 

Hilfsvariable 

HVOl 

HV02 
HV03 

HV04 

HV05 

Zahl der benötigten Wagenfüllungen 

Ganze Wagenfüllungen 
Restfüllung 

Verteilweglänge je voller. Wagen 

Mittlere Wegstrecke auf dem Futtertisch 
(wird je zur Hälfte zum vollen und zur 
Hälfte zum leeren Wagen addiert) 

2 Reihen 

0 Türen 

o" 80 m 
o" 55 m 

80 kg 
4 m 
4m 
6 m 
4 m 

100 Bullen 
o .. 75 kg 

NOl * U02 
G05 

GANZ (HV01 - 1) 
HV01-HV02 

G05 * B04 
U02 

HV02 * HV04 + HV03 
AOl AOl 
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Teilvorgangsmodell (T-Funktion) T 141/10 

Futtertisch fegen 

A' platz Futtertisch des Bullenstalles 

A' gegenstand Mit Fl!tterresten belegter Futtertisch 

A' bedingungen Betonierter Futtertisch mit ebener Oberfläche (falls 
Schienen verlegt, müssen diese eingelassen sein 
oder als Trogrand dienen), welcher ohne arbeits
beeinträchtigende Erhöhungen in den Futtertrog 
übergeht. 

A'ablauf Am Ausgangspunkt stehend, wird zum Geräteabstell
platz gegangen, der Besen ergriffen und damit zum 
Futtertisch weitergegangen. Von dort erfolgt die 
Futtertischreinigung bis zum Futtertischende, wobei 
die Futterreste in den Trog (in beide Tröge bei 
zweireihiger Aufstallung) gefegt wird. Vom Futter
tischende erfolgt der Leerrückweg zum Futtertisch
anfang und weiter zum Geräteabstellplatz. Dort wird 
der Besen abgestellt und zum Endpunkt = Ausgangspunkt 
weitergegangen. 

Einflußgrößen 
=================================================================== 
Kode Beschreibu ng Voreinstellung 

=================================================================== 

A01 
B04 
B05 
L02 

N01 

Auf stallungsf orm 
Freßplatzbreite je Tier 
Futtertischbreite 
Entfernung : Ausgangspunkt - Geräteab
steilplatz 
Tierzahl 

2 Reihen 
0, 55 m 

2, 5 m 
1, 5 m 

100 Bullen 
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Teilvorgangsmodell (T-Funktion) T 142/1 

A'platz 

A' gegenstand 

A' bedingungen 

A' ablauf 

Einflußgrößen 

Kontrollgang 

Bullenmasts-tall 

Bullenbestand nach der Fütterung 

Möglichkeit zum Gang durch den Stall von erhöhter 
Stelle (z. B. Futtertisch) muß gegeben sein 

Vom Ausgangspunkt wird nach der Fütterung über 
die halbe Futtertischlänge gegangen und dabei 
visuell der Tierbestand kontrolliert. Von dort 
erfolgt dann der R1ckweg zum Ausgangspunkt 
(Futtertischanfang) 

================================================================== 
Kode Beschreibung Voreinstellung 

================================================================== 
B04 
N01 

Freßplatzbreite je Tier 
Tierzahl 

0, 55 m 
100 Bullen 
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Teilvorgangsmodell (T-Funktion) T 143/1 

Hüstarbeiten bei Fütterungsende in geschlossenen Ställen 

A'platz Bullenmaststall mit beliebiger Aufstallungsform. 
-"' ... .__ 

Türe und Tor können örtlich getrennt sein, es ist 
aber auch die Anordnung der Türe im Tor möglich. 

A' gegenstand Mastbullenstall 

A' bedingungen Türe und Tor in üblicher Bauweise (Schwenk- und 
Schiebetür -tor ) 

A' ablauf Am Futtertischanfang stehend wird zur Stalltüre ge
gangen. Vor dem Öffnen der Türe werden bis zu drei 
direkt an der Türe oder in unmittelbarer Nähe be
findliche Schalter betätigt (Licht oder eventuell 
auch Lüftung). Dann wird die Türe geöffnet, durch
gegangen, die Türe geschlossen und zum Endpunkt 
(= Ausgangspunkt ) gegangen. Zeitlich abgesetzt 
oder direkt vor diesem Arbeitsablauf wird das Tor 
geschlossen und zum Futtertischanfang gegangen 
(s. auch Modell 111/1) 

Einflußgrößen 
================================================================== 
Kode Beschreibung Voreinstellung 

================================================================== 
A04 Anzahl der Tore für Durchfahrt 2, 0 
BOl Breite der Stalltüre 0, 80 m 
B03 Breite des Stalltores 2, 50 m 
LOO Entfernung von der Stalltüre zum Endpunkt 15, 00 m 
L01 Entfernung vom Futtertischanfang zur Stall-

türe 4, 50 m 
L16 Entfernung vom Stalltor zum Futtertischan-

fang (mittlere Entfernung je Tor) 2,50 m 
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Aus den aufgezeigten Teilvorgangsmodellen lassen sich über Addition 

mehrere Vorgangsmodelle für die Fütterung von Mastbullen bilden. In 

fortlaufender Numerierung sind dies: 

1. Rüsten-+ Trog säubern + Maissilagezuteilung mit Karren + 
Kraftfutterzuteilung mit Eim€r + Futtertisch fegen + Kontrolle 
+ Hüstzeiten 

= T 111 + T 112 + T 121 + T 131 + T 141 + T142 + T 143 

2. Rüsten + Trog säubern+ Maissilage mit Karren+ Muldenwagen 
mit Eime r + Futtertisch fegen + Kontrolle + R.üstarbeiten 

= T 111 + T112 + T121 + T132 + T 141 + T 142 + T143 

3. Rüster:- + Trog säubern + Maissilage mit Karren +Kraftfutter 
laden +Kraftfutter mit Kf- Wagen verteilen + Futtertisch fegen 
+ Kont~olle + Hüstarbeiten 

= Tll1 + T112 + T121 + T133 + T134 + T141 + T142 + T143 

Neue Arbeitsvorgangsvarianten werden möglich~ wenn der Frontlader 

zur Silageentnahme und -vorlage eingesetzt wird. 
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5. 1. 2 Teilvorgangsmodelle für die Fütterung von Mastbullen beim 

Einsatz des Frontladers 

Diese Teilvorgangsmodelle beschreiben alle Arbeiten zur Fütterung von 

Mast]::mllen, wenn der Frontlader zur Entnahme der Silage aus dem Flach-
~ . ..,._ 

silo eingesetzt wird. Damit können einzelne Teilvorgänge aus dieser Gruppe 

auch nur mit dem Flachsilo in Verbindung gebracht werden. Im Einzelnen 

handelt es sich bei den Teilvorgängen dieser Gruppe nach Abbildung 11 um 

die folgenden 

I~ Vorarbeiten G ru ndfu tte r vorlag e Kraftfutterzuteilu ng· Nacharbeiten 
. Entnahme u. Laden[ Transport [ Vorlage Laden I Zuteilung 

' i . 
" I Front- oder Rodlader I 
0 I Front-/Radlod.ll Krotzbodenwg.l " 
0 
0. 

"' 

I Futterwogen I Si~oouslouf J "Zuteilung kein 
'-- ~~-~- ·h k Zeitbedarf 

---o. Sc nec e 

Abbildung 11 Teilvorgangsmodelle für die Fütterung von Mastbullen 

beim Einsatz des Frontladers 

Teilvorgänge, wobei die Befüllung des KraftfutterdosiererB auch für den 

Futtermischwagen und damit die folgende Gruppe gelten kann : 

Grundfuttervorlage durch 

221 Maissilage mit Frontlader aus Flachsilo entnehmen und 
auf dem Futtertisch ablegen 

222 Mit dem Frontlader Maissilage aus dem Flachsilo entneh
men und auf ein Transportgerät laden 

223 Mit dem Kratzbodenwagen Maissilage auf dem Futtertisch 
ablegen 
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224 Mit schienengebundenem Futterwagen Maissilage 
(+ Kr~ftfutter) zuteilen 

225 Maissilage mit selbstfahrendem Futterwagen zuteilen 

231 Kraftfutter aus Siloauslauf in KF-Dosierer oder auf 
Futtermischwagen laden. 

In dieser R.eihenfolge werden nun die Modelle in der schon erläuterten 

Form dargestellt: 
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Teilvorgangsmodell (T-Funktion) Nr. 221/10 

A' platz 

A' gegenstand 

Maissilage mit Frontlader aus Flachsilo ent
nehmen und auf den Futtertisch ablegen 

Flachsilo, Bullenstall 

Maissilage 

A' bedingungen Dieses Modell gilt ausschließlich für Maissilage und 
Schlepper (Hadlader) mit Schaufel. Falls der Schlepper 
im Flachsilo bleibt, ist der Weg vom Schlepperstand
platz zum Wendepunkt mit Null anzugeben. 

A' ablauf Vom Ausgangspunkt wird zum Schlepperabstellplatz 
gegangen, aufgestiegen und gestartet. Darauf folgt 
die Fahrt über die Wendestelle 1 ins Silo. Dort wird 
abgestiegen und eine nicht näher definierte R.üstar
beit am Futterstock vorgenommen (z. B. Zurück
schlagen der Siloabdeckfolie). Nach dem Aufsteigen 
erfolgt die Vorlage der Maissilage durch die benö
tigten Zyklen aus 

Silage losreißen und rückwärts zur Wendestelle 
1 fahren 
Vorfahren über Wendestelle 2 auf den Futtertisch 
Abkippen durch Hückwärtsfahrt und Fahrt zur 
Wendestelle 2 
Vorfahrt über Wendestelle 1 in das Silo und 
Schaufel einstechen. 

Bei der letzten Fahrt des letzten Zyklus wird über 
die Wendestelle 1 zum Schlepperabstellplatz gefahren, 
der Schlepper abgestellt, abgestiegen und zum End
punkt (=Ausgangspunkt) gegangen. 
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Nr. 221/11 

Einflußgrößen 
================================================================= 
Kode Beschreibung Voreinstellung 

================================================================= 

A01 
B04 
GOl 
L04 

LOS 
L06 
L07 

LlO 
NOl 
UOl 

AufstaUungsreihen 
Freßplatzbreite. 
Fassungsvermögen der Frontladerschaufel 
Entfernung Ausgangspunkt- Schlepperabstell-

'' 
II 

II 

II 

Tierzahl 

platz 
Entnahmestelle - Wendestelle 1 
Wendestelle 2 - Troganfang 
Schlepperabstellplatz - Wehde-

steile 1 
zwischen den Wendestellen 

Maissilagebedarf je Tier und Futterzeit 

Hilfsvariable (HV) 

HVOl 

HV02 

HV03 

HV04 

Erforderliche Schaufelfüllungen 

Verteilweglänge je Schaufelfüllung 

Mittlerer Weg je Schaufel vom Futter
tischanfang zum Ende der Abkippweglänge 

Mittlerer Weg je Schaufel vom Futtertisch
anfang zum Anfang der Abkippweglänge 

2 Reihen 
0, 55 m 
180 kg 

15 m 
15 m 
30 m 

15 m 
20 m 
100 Bullen 
8 kg 

GANZ ( NOl "* UOl ) 
G01 

GOl * B04 /A01 
UOl 

(HVOl + 0, 5) * HV02 

(HV01 - 0, 5) * HV02 
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Teilvorgangsmodell (T-Funktion) 

Mit Frontlader Maissilage aus Flachsilo 
entnehmen und auf Transportgerät laden 

Nr. 222/10 

A' ort Flachsilo und Wenderaum vor dem Flachsilo 

A' gegenstand Maissilage 

A' bedingungen · Dieses Modell gilt ausschließlich für Maissilage und 
Schlepper mit Frontladerschaufeln (keine Gabeln) 
oder Gabelstapler und R.adlader. 

A' ablauf Vom Ausgangspunkt wird zum Schlepperstandplatz 
gegangen, auf den Schlepper gestiegen und gestartet. 
Darauf folgt die Fahrt über den Wendepunkt zur 
Siloanstichfläche. Von hier erfolgt das Beladen des 
Transportgerätes in wiederkehrenden Zyklen mit 

Losreißen und zurückfahren 
Vorfahren und 8,npassen 
Abkippen und. rückwärtsfahren 
Vorfahren und einstechen. 

Werden mehrere volle Wagenfüllungen benötigt, dann 
erfolgt jeweils ein "Schlepper abstellen und absteigen" 
sowie ein "Aufsteigen und starten". 
Der Arbeitsablauf endet dann mit dem letzten Zyklus 
durch eine Weiterfahrt vom Wendepunkt zum Schlepper
standplatz, dem Abstellen des Schleppers und dem 
Absteigen, sowie den Gang zum Endpunkt (=Ausgangs
punkt). 
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Nr. 222/11 

Einflußgrößen 
================================================================= 
Kode Beschreibung Voreinstellung 

-.c:o. .".. ================================================================= 

G01 Fassungsvermögen der Frontladerschaufel 180 kg 
G03 Fassungsvermögen des Transportgerätes 1500 kg 
L04 Entfernung Ausgangspunkt-Frontladerschlepper 15 m 

"' 

L05 11 Entnahmestell - Wendepunkt 
L06 11 Wendestelle - Abkippstelle 
L07 II Schlepperstandplatz - Wendepunkt 
NOl Tierzahl 
UOl Maissilage je Tier und Freßzeit 

Hil fsvariablen (HV) 

HVOl 

HV02 
HV03 

HV04 

Wagenfüllungen je Fütterung 

Erforderliche volle Wagenfüllungen 
Erforderliche Schaufelinhalte für die 
Restwagenfüllung 
Erforderliche Schaufelinhalte für die 
volle Wagenfüllung 

15 m 
8 m 
15 m 
100 Bullen 
8 kg 

N01-N UOl 
G03 

GANZ (HV01 - 1) 
GANZ ((HVOl - HV02) 
# G03 jGOl ) 
GANZ (G03/G01) 
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Teilvorgangsmodell (T-Funktion) Nr. 223/10 

Mit Kratzbodenwagen Maissilage auf Futtertisch ablegen 

A'ört Maschinenhalle.. Silo" Mastbullenstall 

A' gegenstand Maissilage 

A' bedingungen Dieses Modell gilt alleine für den Transport der Mais
silage auf den Futtertisch" wobei die Wagenfüllung für 
die Gesamttierzahl ausreichend ist. 

A' ablauf Gehen zum Schlepper., aufsteigen und starten. 
Befindet sich der Schlepper nicht am Wagen~ dann 
wird zum Wagen gefahren und dieser angehängt. 
Darauf folgt die Fahrt zum Silo mit dem Abstellen 
des Schleppers und dem Absteigen. Zeitlich ver
setzt wird nach einer Hüstzeit aufgestiegen,. der 
Schlepper gestartet und zum Futtertroganfang ge
fahren. Über den Futtertisch fahrend wird darauf 
die Maissilage abgeladen und anschließend der 
Wagen an den Abstellplatz gefahren. Falls zu 
Fütterungsbeginn der Schlepper nicht am Wagen 
war., wird der Wagen abgehängt und darauf der 
Schlepper zum Abstellplatz gefahren, Es folgt das 
Abstellen des Schleppers, das Absteigen und der 
Gang zum Endpunkt ( = Ausgangspunkt). 

Einflußgrößen 
===================================================================== 
Kode Beschreibung Voreinstellung 

===================================================================== 

A01 AufstaUungsreihen 2 Reihen 
B04 Freßplatzbreite je Tier 0~ 55 m 
L04 Entfernung Ausgangspunkt - Schlepper 15~ 0 m 
Lll Entfernung Schlepper - Kratzbodenwagen 13 0 m 
L12 Entfernung Kratzbodenwagen - Silo 15" 0 m 
L13 Entfernung Trogende - Kratzbodenwagenstellplatz 15, 0 m 
L23 Entfernung Silo - Troganfang 40" 0 m 
N01 Tierzahl 100 Bullen 
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Teilvorgangsmodell (T-Funktion) Nr. 224/10 

Mit schienengebundenem Futterwagen Maissilage (+Kraftfutter) 
zuteilen 

A' platz 

A' gegenstand 

A' bedingungen 

A' ablauf. 

Silo, Bullenmast 

Maissilage ( + Kraftfutter im Dosier er) 

Dieses Modell gilt für die derzeit in der Praxis einge
setzten schienengebundenen Futterwagen. Nicht einzu
setzen ist es für gezogene Futterwagen oder Futter
mischwagen, sowie für die selbstfahrenden FW mit 
Otto- oder Batterieantrieb. 

Vom Ausgangspunkt wird zum Futterwagen gegangen 
und zum Futtertroganfang gefahren. Falls erforder
lich, wird das Schleppkabel umgesteckt und dann das 
Futter zugeteilt. Befinden sich Drehscheiben auf dem 
Weg zwischen Silo und Futtertrog, so erfolgt zusätz
lich das Drehen des FW mit jeweils einem 11 Umstecken 
des Kabels". 
Nach dem Zuteilvorgang wird der FW an den Stand
platz zurückgefahren, wobei die Wegstrecke Futter
tischanfang - Befüllplatz als Entfernung gilt. Werden 
mehrere Wagenfüllungen benötigt, dann laufen die 
zusätzlichen Verteilvorgänge in der gleichen Reihen
folge ab, jedoch erfolgt zusätzlich ein Gehen zum 
Ladegerät und zurück zum FW. 
Das Ende des Modells bildet der Gang zum Endpunkt 
(=Ausgangspunkt). 
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Teilvorgangsmodell (T-Funktion) Nr. 225/10 

Maissilage verteilen mit selbstfahrenden Futterwagen 

A' ort 

A' gegenstand 

A' bedingungen 

A' ablauf 

lV!,aissilo" Mastbullenstall 

Maissilage 

Dieses Teilvorgangsmodell erfaßt die sebstfahrenden 
Futterwagen von 11Fella und Mengele". Der dabei 
auftretende Unterschied bei den Fahr geschwindig
keiteil ist unbedeutend" solange die Strecken nicht 
zu groß ( < 50 m) sind. Für das Starten des 11 F ella
Wagens11 wird keine gesonderte Zeit berechnet., da 
sie in etwa identisch ist mit dem Anschließen und 
dem Abnehmen des Mengele- Wagens" vom Ladegerät. 

Gehen zum Futterwagen3 vom Ladegerät abschließen 
und zum Silo fahren. Falls mehrere Wagenfüllungen 
benötigt werden., erfolgen dann die dazu benötigten 
Elemente mit: 

Zum Troganfang fahren 
Maissilage zuteilen., 
zum Silo zurückfahren. 

Mit der Hestfüllung wird dann zum Troganfang ge
fahren" die Maissilage zugeteilt und der Futterwagen 
zum Standplatz gefahren. Dort erfolgt das Anschließen 
an das Ladegerät und der Gang zum Endpunkt. 
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Einflußgrößen Nr. 225/11 
=================================================================== 
Kode Beschreibung Voreinstellung 

=================================================================== 

AOl AufstaUungsreihen 
B04 Freßplatzbreite je Tier 
G03 Fassungsvermögen des Futterwagens 
LOS Entfernung Futtertischanfang - Befüllplatz 
L09 " FW- Standplatz- Befüllplatz 
Lll " Ausgangspunkt - FW-Standplatz 
L14. 11 Befüllplatz - Befüllgerät 
N01 Tierzahl 
UOl Maissilagebedarf 

HUfsvariable (HV) 

HVOl Benötigte FU -Füllungen 

HV02 Benötigte ganze FW -Füllungen 

HV03 Wegstrecke auf dem Futtertisch für jeden 
vollen Futterwagen 

HV04 Wegstrecke für die R.estfüllung 

HV05 Mittlere Fahrstrecke auf dem Futter
tisch (einheitlich zur Wegstrecke aus 
dem Stall addiert) 

2 
o.lO 55 m 

1500 kg 
12 m 

6 m 
6 m 
6 m 

100 Bullen 

NOl * U01 
G03 

3 kg 

GANZ (HVOl - 1) 

G/S * B04 
UOl 

(HVOl - HV02) * HV03 

HV02 lf HV03 

AOl 
+ 

HV04 
AOl 
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Teilvorgangsmodell (T-Funktion) Nr. 231/1 

Kraftfutter aus Siloauslauf in KF-Dosierer oder auf 

Futtermischwagen laden 

A' ort Platz am KF-Silo 

A' gegenstand KF-Silo" (ev. KF-Schnecke) 

A' Bedingungen · · Gültig für mehlig-körniges Kraftfutter in Kraftfutter
silos und für übereinstimmende Volumen bei Mais-· 
silage und Kraftfutter. (Wenn nicht, dann über pro
zentuale Häufigkeit ausgleichen). 

A' ablauf Über eine variable Weglänge wird zum Siloauslauf 
gegangen und~ falls eine Förderschnecke zum Einsatz 
gelangt. diese eingeschaltet (das Öffnen und das Schlies
sen des Siloauslaufes sind nicht zeitbestimmend und 
werden demnach nicht berücksichtigt). Es folgt das 
Ausschalten der Schnecke und der Gang zum Futter
wagen. 

Einflußgrößen 
==================================================================== 
Kode Beschreibung Voreinstellung 

==================================================================== 
G03 
L14 
N01 
U01 
U02 
Z04 

Futterwageninhalt 
Entfernung Futterwagen - KF-Siloauslauf 
Tierzahl 
Grundfutterbedarf/Tier und Freßzeit 
Kraftfutterbedarf/Tier und Freßzeit, 
Zahl der zu bedienenden Futterschnecken 

HUfsvariable 

HV01 

HV02 
HV03 
HV04 
HV05 

Benötigte Gesamt-FW-Füllungen 

Ganze Wagenfüllungen 
He stfüllung 
Kraftfuttermenge /Wagen 
Kraftfutt~rrestmenge 

1500 kg 
4 m 

100 Bullen 
8 kg 

o" 75 kg 
0 

N01 * U01 
G03 

GANZ (HVOl-1) 
HV01-HV02 

N01 ~ U02 I HV01 
HV03 .lf HV04 
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Mit Hilfe der nun aufgezeigten und im Zusammenwirken mit den in 

5. 1. 1 dargestellten Teilvorgängen läßt sich schon eine große 

Zahl an praxisnahen Vorgangsmodellen für die Fütterung von Mastbullen 

bilden. In.Fortsetzung der Numerierung aus dem Abschnitt 5. 1. 1 1 ) führt 

die Addition von Teilvorgangsmodellen zu folgenden Arbeitsvorgangsmo

dellen: 

4. . ... Rüsten + Trog säubern +Front- oder R.adlader + Handzuteilung 
+ Kraftfutterzuteilung mit Eimer + Futtertisch fegen + Kontrolle 
+Rüsten 

= T111 + T112 + T221 + T122 + Ti31 + T141 + T142 
+ T143 

5. Rüsten + Trog säubern + Front- oder Radlader + Handzuteilung 
+ Muldenwagen mit Eimer + Futtertisch fegen + Kontrolle + R.üstarbeiten 

= T111 + T112 + T221 + T122 + T132 + T141 + T142 + T 143 

6. Rüsten + Trog säubern +Front- oder Radlader + Handzuteilung + 
Kraftfutter laden + Kraftfutter mit Kf- Wagen zuteilen + Futtertisch 
fegen + Kontrolle + R.üstzeiten 

= T111 + T112 + T221 + T122 + T133 + T134 + T141 
+ T142 + T 143 

7. Für größere Entfernungen des Silos zum Stall und Einsatz eines 
Kratzbodenwagens 

1) 

Rüsten + Trog säubern + Front- oder Radlader + Kratzbodenwagen 
+ Handzuteilung + Kraftfutterzuteilung mit Eimer + Futtertisch 
fegen + Kontrolle + R.üstarbeiten 

= T111 + T112 + T222 + T223 + T122 + T131 + T141 
+ T142 + T143 

siehe Seite 83 
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8. Für das gleiche' Verfahren~ wobei aber die Zuteilung des Kraft
futters aus dem Muldenwagen erfolgt. Dazu ist folgende Addition 
notwendig : 

T111 + T112 + T222 + T223 + T122 + T132 + T141 + T142 
+ T 143 

9. Wird der Muldenwagen durch einen Kraftfutterzuteilwagen ersetzt., 
dann lautet die Formel 

T111 + T112 + T222 + T223 + T122 + T133 + T134 
+ T141 + Tl42 + T143 

10. Ein elegantes Verfahren wird möglich durch den Einsatz eines 
Futterwagens" auch wenn das Kraftfutter noch von Hand zugeteilt 
wiTd. 

T111 + T112 + T222 + T224 + T131 + T141 + T142 + T 143 

11. In Verbindung mit dem Muldenwagen führt dies zur Addition von 

T111 + T112 + T222 + T224 + T132 + T141 + T142 + T143 

12. Auch dabei kann der Kf- Wagen eingesetzt werden. Dies führt zu 

T111 + Tll2 + T222 + T224 + T133 + T134 + T141 + T142 + 
T143 

13. Handarbeit wird vermieden durch den Einsatz eines Kf-Dosierers,. 
von Hand beladen führt dies zu 

Tl11 + T112 + T222 + T224 + T133 + T141 + T142 + T143 

14. Die höchste Mechanisierungsstufe erlaubt allerdings der Einsatz 
einer Schnecke zur Befüllung des Kf-Dosierers mit : 

T111 + T112 + T222 + T224 + T231 + T141 + T142 + T143 
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Die Arbeitsvorgänge Nr. 10~ 11~ 12~ 13 und 14 können aber auch in 

einer für den Betriebsleiter variableren Form durchgeführt werden .. wenn 

anstelle eines schienengebundenen Futterwagens auf einen selbstfahrenden 

Futterwagen übergegangen wird. Dann entstehen folgende Arbeitsvorgangs

modelle : 

15. T111 + Tll2 + T222 + T225 + T131 + T141 + T142 + T143 

16. T111 + Tll2 + T222 + T225 + T132 + T141 + T142 + T143 

17. Tlll + Tl12 + T222 + T225 + T133 + T134 + T141 + T142 + 
T143 

18. Tlll + T112 + T222 + T225 + T133 + T141 + Tl42 + T143 

19. Tlll + T112 + T222 + T225 + T231 + T141 + Tl42 + T143 

Eine weitere Variation der Arbeitsverfahren in der Mastbullenfütterung 

wird möglich durch die Entnahme der Silage mit Fräsen und durch den 

Einsatz von Futtermischwagen. 



-119-

5. 1. 3 Teilvorgangsmodelle für die Fütterung von Mastbullen beim 

Einsatz von Silofräsen und/ oder Futtermischwagen 

Mit diesen Teilvorgangsmodellen wird die Entnahme der Maissilage 

aus Flach- oder Hochsilos beschrieben, wobei diese Arbeit Silofräsen 

übernehmen. Zusätzlich wird hier ein Teilvorgangsmodell für den 

schleppergezogenen Futtermischwagen erstellt. Dadurch können alle 

Fütterungsarbeiten mit stark fortgeschrittener Technologie kalkuliert 

werden. Bei den einzelnen Teilvorgangsmodellen handelt es sich nach 

Abbildung 12 um : 

~ Vorarbeiten Grundfuttervorlage Kraftfutterzuteilung Nacharbeiten 
Entnahme u. Laden\ Transport _l Vorlage Laden -~ Zutetlung 

I Futtermischwagen ~~ i 

I 
U1 

I 
0 

Flachsilofräse 
po 

J -"' Hachsiloobenfr. 
"' 

Hochsilountentr 
I 
i 

-~ 1----- ---- ~ - - I 

Abbildung 12 Teilvorgangsmodelle für die Entnahme von Maissilage 
aus Hoch- oder Flachsilos und für den Futtermischwa
gen. 

321 

322 

323 

324 

Maissilage mit schleppergezogenen Futtermischwagen zutei

len 

Mit Flachsilofräse Maissilage aus Flachsilo entnehmen 

Mit Siloobenfräse Maissilage aus Hochsilo entnehmen 

Mit Silountenfräse Maissilage aus Hochsilo entnehmen 

In dieser Reihenfolge werden nun die Modelle in der schon erwähnten 
Form dargestellt. 
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Teilvorgangsmodell (T-Funktion) Nr. 321/10 

Maissilage mit schleppergezogenen Futtermischwagen zuteilen 

A' platz Fut.termischwagenstandplatz, Maissilagesilo, Bullen
maststall 

A' gegenstand Futtermischwagen, Maissilage 

A' bedingungen :. Dieses Teilvorgangsmodell gilt vor allem für die neuesten 
Futterverteiltechnologien und berücksichtigt dabei die 
Futtermischwagen von Alimix, Mengele und Landsherger 
Pflugfabrik 

A' ablauf Zum Schlepper gehen, falls dieser noch nicht am Wagen 
angehängt ist, aufsteigen und starten, zum Futtermisch
wagen fahren, Schlepper abstellen und absteigen und den 
Wagen anhängen. 

Nach dem Befüllen des Wagens (siehe T 322, T323 und 
T324) wird der Standplatz gesäubert und der beladene 
Wagen kontrolliert. Anschließend wird auf den Schlepper 
gestiegen, gestartet und zum Kraftfutterlagerplatz ge
fahren. Dort wird abgestiegen und die Befüllung des Wa
gens mit Kraftfutter vor genommen. Anschließend erfolgt 
das Mischen des Futters. Während dieser Zeit wird der 
Weg zur Verteilstelle zurückgelegt. Sodann wird das 
Futter zugeteilt und anschließend wieder zum Wagenab
stellplatz ( = Befüllplatz) gefahren. 
Dieser Zyklus wiederholt sich entsprechend der Zahl der 
benötigten Wagenfüllungen. 

-
Zum Abschluß wird, falls erforderlich, der Schlepper 
abgehängt und: zum Schlepperstandplatz gebracht. 
Der Arbeitsablauf endet mit dem Gang zum Endpunkt 
(=identisch mit Ausgangsptinkt). 
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Nr. 321/11 

Einflußgrößen 
=================================================================== 

B04 Freßplatzbreite je Tier 0, 55 m 

G03 Fassungsvermögen des Futtermischwagens 10m 
3 

G23 Entfernung Futtertischanfang-Befüllplatz 40 m 

L35 ·· .. Entfernung Ausgangspunkt-Schlepperstandplatz 40 m 

L37 Entfernung Schlepperstandplatz-Wagenstandplatz 15m 

L38 Entfernung W agenstandplatz-Befüllplatz 

L39 Entfernung Befüllplatz-KF -Lagerplatz 

L40 Entf~rnung Traganfang-Wagenstandplatz 

NOl Tierzahl 

U01 Maissilagenmenge je Tier und Futterzeit 

HUfsvariable (HV) 

HVOl Benötigte FW-Füllungen 

HV02 Benötigte ganze Füllungen 

HV03 Wegstrecke auf dem Futtertisch für jede 
volle Füllung 

HV04 Wegstrecke für die Restfüllung 

HV05 Mittlere Fahrstrecke auf dem Futtertisch 
(Einheitlich zur Wegstrecke aus dem Stall 
addiert). 

15m 

'30m 

25m 

100 Tiere 

8 kg 

NOl * U01 
G03 

GANZ (HV01-1) 

G03 * B04 
UOl 

(HVOl - HV02) * HV03 

2"(N01 * B04) - HV03 + 20 
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Teilvorgangsmodell (T-Funktion) Nr. 322/10 

Mit Flachsilofräse Maissilage aus Flachsilo entnehmen 

A' platz 

A, gegenstand 

A' bedingungen 

A' ablauf 

Flachsilo mit Flachsilofräse.., Bullenmaststall 

Schlepper0 Flachsilofräse" Maissilage 

Dieses Modell hat Gültigkeit für die derzeit (1976) 
im Handel befindlichen Flachsilofräsen im Heckanbau. 
Unterschieden muß werden nach der Möglichkeit., daß 
die Fräse am Schlepper verbleibt und zwischen dem 
in der Praxis üblichen Fall". daß die Fräse jeweils an
und abgebaut werden muß. 

Es sind 

P02 = 0 die Situation~ daß die Fräse am Schlepper 
verbleibt und 

P02 = 1 der Fall., daß die Fräse jedesmal an- und 
abgebaut werden muß. 

Außerdem gilt die Voraussetzung" daß das KW -Angebot 
an die Fräse ausreichend ist. 

Vom Ausgangspunkt wird zum Schlepper gegangen., auf
gestiegen und gestartet. Befindet sich die Fräse nicht 
am Schlepper" dann wird zur Fräse gefahren und diese 
an den Schlepper angebaut. 
Danach erfolgt für beide Fälle das Ansetzen der Fräse 
an den Futterstock und das Fräsen der benötigten Hest
wagenfüllung mit dem erforderlichen Nachsetzen der 
Fräse. 
Falls erforderlich., wird an dieser Stelle der Arbeits
zyklus Schlepper abstellen" absteigen" aufsteigen., 
starten und fräsen einschließlich nachsetzen für die 
fehlenden vollen Wagenfüllungen eingeschoben. 
Der Arbeitsablauf endet mit dem Fahren des Schleppers 
vom Futterstock~ dem Abbauen der Fräse falls dies 
erforderlich ist" dem Abstellen des Schleppers und dem 
erforderlichen Nacharbeiten_, sowie dem Gang zum 
Endpunkt ( = Ausgangspunkt) . 
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Nr. 322/11 

Einflußgrößen 
================================================~================ 

Kode Beschreibung Voreinstellung 
============~==============~======~============================== 

B06 Breite der Frästrommel 
D02 Frästrommeldurchmesser 
G03 Fassungsvermögen der Transporteinheit 
H02 Höhe des Futterstockes 
L35 Entfernung Ausgangspunkt - Schlepper 
L36 Entfernung Schlepperabstellplatz - Fräsen-

stand platz 
NOl Tierzahl 
POl Fräsenanbaufaktor 
U01 Maissilagebedarf /Tier und Freßzeit 

Hilfsvariable (HV) 

HV01 

HV02 
HV03 
HV04 

Wagenfüllungen je Fütterung 

Erforderliche volle Wagenfüllungen 
Fräsmenge je V(;?rsetzvorgang 
Vorsetzvorgang je volle Wagenfüllung 

1" 5 m 
0,, 6 m 

1500 kg 
3 m 
40 m 

15 m 
100 Bullen 

0 
8 kg 

N01 * U01 
G03 

GANZ (HV01 -1) 
H02 * B06 ~ D02 -Jf- 740 

G03/HV03 
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Teilvorgangsmodell (T-Funktion) Nr. 323/10 

Mit Siloobenfräse Maissilage aus Hochsilo entnehmen 

A' gegenstand 

A' bedingungen 

A' ablauf 

Rochsilo mit Obenfräse" Bullenmaststall 

Siloobenfräse" Maissilage 

In diesem Modell sind 3 verschiedene Bedienungsformen 
für die Siloobenfräse vorgesehen. Als Kriterium dient 
die Entnahmeleistung der Fräse" welche mit ihrem Mul
tiplikator die Entnahmeart vorgibt. 

POl ~ 0" 9 allg. 0" 85 besagt" daß die.gesamte Fräszeit 
überwacht wird und damit nur 0" 85 % der 
Fräszeit gegenüber der Absenkautomatik 
notwendig sind. 

POl :::: 1 besagt" daß die Fräse mit Absenkautomatik 
betrieben wird und dabei keine Überwachungszeit 
anfällt. 

POl > 1 besagt" daß die Leistung der Fräse kleiner 
ist als bei Absenkautomatik (allg. 1, 2) und 
daß dabei etwa alle 300 kg Fräsleistung die 
Fräse von Hand nachgesenkt wird. Für die 
reine Fräszeit entfällt der Zeitbedarf. 

Vom Ausgangspunkt wird zum Hochsilo gegangen" die 
Silofräse für die Arbeit vorbereitet und eingeschaltet. 
Dann erfolgt der Weg zum Futtertischanfang bei POl~ 1 
oder die Fräsarbeit bei POl< 1. 

Daran schließt sich für jeden über die Hestwagenfüllung 
hinausgehenden Befüllvorgang der Zyklus 

Gang zum Silo 
Fräse ausschalten ] bei POl~l 

Fräse überwachen bei Pül<l 
Fräse einschalten und } bei Pül:!l 
Gang zum Futtertischanfang an. 

Außerdem werden für alle Befüllvorgänge die notwendigen 
Nachsenkungen durchgeführt mit 

Gang zum Silo 
Silofräse nachsenken und 
Gang zurück zum Silo . 

} POl>l 
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Nr. 323/11 

Zum Abschluß wird zur Silofräse gegangen und diese 
ausgeschaltet. Nach dem R.üsten erfolgt der Gang zum 
Endpunkt ( =Ausgangspunkt). 

Einflußgrößen 
= = = = = = ===- =·=-= = = = = = = = = = = = = = = = = = = = =:: = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = 

Kode Beschreibung Voreinstellung 

=================================================================== 
DOl 
G03 
L23 
L34 

NOl 
POl 
UOl 

Durchmesser des Silos 
Fassungsvermögen des Transportwagens 
Entfernung Silo- Troganfang 
Entfe_"nung Ausgangspunkt - Silo 
identisch mit Endpunkt - Silo 
Tierzahl 
Kontrolle des Fräsvorganges 
Maissilagebedarf je Tier und Tag 

HUfsvariable (HV) 

HVOl 

HV02 

HV03 

HV04 

HV05 

HV06 

HV07 

Wagenfüllungen je Fütterung 

Erforderliche volle Wagenfüllungen 

Elementhäufigkeit für Fräsleistung < 1. 

Elementhäufigkeit für Fräsleistung ~ 1. 

Elementhäufigkeit für FräsleistU':1g > 1 • 

Nachsenkvorgänge je Wagenfüllung bei 

HV05 = 1 

Nachsenkvorgänge für die Restfüllung 

8 m 
1500 kg 

40 m 
40 m 

100 Bullen 
1 
8 kg 

NOl ~ UOl 
G03 

GANZ (HVOl - 1) 

2.- GANZ (POl +.1) 

GANZ (POl + .1) -1. 

GANZ (POl) - 1 

GANZ (G03/300. ) -1 

GANZ ((HVOl - HV02) -}l< 

G03/300.) -1 
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Teilvorgangsmodell (T-Funktion) Hr. 324/10 

Mit Silountenfräse Maissilage aus Hochsilo entnehmen 

A~ platz 

A~ gegenstand 

A' bedingungen 

A" ablauf 

Ho~chsilo mÜ Untenfräse" Bullenmaststall 

Silountenfräse3 Maissilage 

Silountenfräsen können durch zwei Bedienungsformen 
gesteuert werden" welche einen Einfluß auf die Ent
nahmeleistung P 01 ausüben. 
Bei 

POl :f:. 00 9 11 allg. 0., 85 wird der Vorschub manuell 
gesteuert. :Oadur::h sinkt die Fräszeit 
um den Faktor POl gegenüber der Arbeit 
mit Vorschubautomatik. Allerdings muß 
die Fräsarbeit als Arbeitszeit kalkuliert 
werden. 

POl = 1 bedeutet Fräsarbeit mit Vorschubautomatik. 

Vom Ausr:angspunkt wird zur Silofräse gegangen" die 
Fräse zur Silageentnahme gerüstet und eingeschalten. 
Anschließend erLügt das Gehen zum Futtertischanfang" 
falls keine Fräsenkontrolle erforderlich ist. Wird da
gegen die gesamte Fräsarbeit überwacht., dann bleibt 
die Arbeitsperson an der Fräse. 
Für jede über die Restfüllung hinaus benötigte Wae;en
füllung erfolgt dann der Zyklus 

(Zur Fräse gehen)., 
Silofräse anschalten 
Silofräse einschalten 

(zum Futtertischanfang gehen). 

Ohne Überwachung erfolgt .zeitlich versetzt der R.ück
weg zur Fräse. 
Daran schließt sich das Ausschalten der Fräse und die 
Nacharbeit., sowie der Gang zum Endpunkt ( = Ausgangs
punkt an). 
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Nr. 324/11 

Einflußgrößen 
================================================================== 
Kode Beschreibung Voreinstellung 

================================~======~==============~=========== 

DOl Durchmesser des Silos 
G03 Fassungsvermögen des Transportwagens 
L23 Entfernung Sili-Troganfang 
L34 Entfernung Ausgangspunkt - Silo 

identisch mit Silo-Endpunkt 
N01 Tierzahl 
POl Kontrolle des Fräsvorganges 
UOl Maissilagebedarf je Tier und Freßzeit 

Hilfsvariablen 

HVOl 

HV02 
HV03 
HV04 

'wagenfüllungen je Fütterung 

Erforderliche volle Wagenfüllungen 
Elementhäufigkeit bei Fräsleistung < 1 
Elementhäufigkeit für Fräsleistung =1 

8 m 
1500 kg 

40 m 
40 m 

100 Bullen, 
1 
8 kg 

N01 ~ UOl 
G03 

GANZ (HVOl-1) 
2. - GANZ (POl + . 1) 
GANZ (POl+ 0.1) -1 



T
e
il

v
o

rg
a
n

g
sm

o
d

e
ll

 
(T

-F
u

n
k

ti
o

n
) 

N
r.

 
3

2
4

/2
0

 

M
it

 S
il

a
g

e
u

n
te

n
fr

ä
se

 M
a
is

si
la

g
e
 a

u
s 

H
o

c
h

si
lo

 e
n

tn
e
h

m
e
n

 

Z
e
it

b
e
d

a
rf

 i
n

 f
u

n
k

ti
o

n
a
le

r 
F

o
rm

 d
u

rc
h

 A
d

d
it

io
n

 d
e
r 

im
 M

o
d

e
ll

 b
e
n

ö
ti

g
te

n
 P

la
n

z
e
it

e
n

 
(t

-F
u

n
k

ti
o

n
) 

L
fd

. 
N

r.
 

1 2 

B
e
n

e
n

n
u

n
g

 d
e
r 

P
la

n
z
e
it

 

Z
u

m
 S

il
o

 g
e
h

e
n

 

F
rä

s
e
 e

in
sc

h
a
lt

e
n

 
(m

it
 N

e
b

e
n

a
rb

e
it

e
n

) 

K
o

d
e 

in
 Z

e
it

fu
n

k
ti

o
n

 
W

e
ih

. 
(K

T
B

L
) 

G
x

x
0

5
8

 
5

0
0

0
0

2
 

5
0

0
0

0
2

 

F
u

n
k

ti
o

n
 d

e
r 

P
la

n
z
e
it

 

a 
+

 
b 

* 
x 

1
,4

 
Jj

. 
L

3
4

 

4
2

, 
5 

1
, 

4 
1j(

. 
L

2
3

 
) *

 H
V

0
4

 

I I-
" 
~
 

cp
·· 

I 

3 4 

Z
u

m
 F

u
tt

e
rt

is
c
h

a
n

fa
n

g
 g

e
h

e
n

 

F
rä

s
e
 s

te
u

e
rn

 (
G

e
sa

m
tü

b
e
r

w
a
c
h

u
n

g
) 

G
x

x
O

ll
 

G
x

x
0

5
8

 

G
x

x
l6

6
 

(2
0

, 
0 

+
 

1
, 

6
6

 
~ 

G
0

3
 .l

f. 
(H

V
0

1
-H

V
0

2
 )

) 
;~

PO
l-

)(
 H

V
0

3
 

+
 

0,
. 

0
0

 
~
 

D
O

l 

5 6 7 8 9 

Z
u

r 
F

rä
s
e
 g

e
h

e
n

 

F
rä

s
e
 a

u
ss

c
h

a
lt

e
n

 (
m

it
 N

e
b

e
n

-
a
rb

e
it

e
n

) 

F
rä

s
e
 e

in
sc

h
a
lt

e
n

 (
m

it
 N

e
b

e
n

-
a
rb

e
it

e
n

) 

F
rä

s
e
 s

te
u

e
rn

 (
G

e
sa

m
tü

b
e
r-

w
a
c
h

u
n

g
) 

Z
u

m
 F

u
tt

e
rt

is
c
h

a
n

fa
n

g
 g

e
h

e
n

 

G
x

x
0

5
8

 
5

0
0

0
0

2
 

( 

G
x

x
O

ll
 

-
( 4

2
, 

5 

G
x

x
ü

ll
 

-
( 4

2
, 

5 

G
x

x
1

6
6

 
-

( 
2

0
, 

0 

G
x

x
0

5
8

 
5

0
0

0
0

2
 

( 

1
, 

4 
"' 

L
2

3
 

) *
 H

V
0

4
 ~

 H
V

0
2

 

) 
~
 H

V
0

2
 

) 
* 

H
V

0
2

 

+
 

1~
 6

6 
* 

G
O

S 
) 

t~ 
P

O
l 

.>
;(.

 
H

V
03

...
., 

H
V

0
2

 
+

 
0

, 
0

0
 
~
 

D
O

l 

1
, 

4 
* 

L
2

3
 

) *
 H

V
0

4
 ~
 
H

V
0

2
 



1
0

 
Z

u
r 

S
il

o
fr

ä
se

 g
e
h

e
n

 
G

x
x

0
5

8
 

5
0

0
0

0
2

 

1
1

 
S

il
o

fr
ä
se

 a
u

ss
c
h

a
lt

e
n

 
(m

it
 N

e
b

e
n

a
rb

e
it

e
n

) 
G

x
x

0
1

1
 

-
1

2
 

Z
u

m
 E

n
d

p
u

n
k

t 
g

e
h

e
n

 
G

x
x

0
5

8
 

5
0

0
0

0
2

 
(i

d
e
n

ti
sc

h
 m

it
 A

u
sg

a
n

g
sp

u
n

k
t)

 

. 

( 
1~

 ;4
 

~
 

4 
4

2
, 

5 

1"
 4

 
II-

N
r.

 
3

2
4

/2
1

 

L
2

3
 

) 
'i
 H

V
0

4
 

L
3

4
 

I 1
-'

' 
f-1

;:>.
 

o
· 

I 



T
e
il

 v
o

r g
a
n

g
sm

o
d

e
ll

 (
T

-F
u

n
k

ti
o

n
) 

N
r.

 
3

2
4

/3
0

 

M
it

 S
il

a
g

e
u

n
te

n
fr

ä
se

 M
a
is

si
la

g
e
 a

u
s 

H
o

c
h

si
lo

 e
n

tn
e
h

m
e
n

.:
 

Im
 T

e
il

v
o

rg
a
n

g
sm

o
d

e
ll

 b
e
n

ö
ti

g
te

 P
la

n
z
e
it

d
o

k
u

m
e
n

te
 

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
 

K
T

B
L

-N
r.

 
B

e
n

e
n

n
u

n
g

 d
e
r 

E
in

fl
u

ß
g

rö
ß

e
n

 
in

 W
 e

ih
e
n

st
. 

b
e
i 

K
T

B
L

 

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
==

==
 

G
e
h

e
n

 i
m

 H
o

f-
o

d
e
r 

S
ta

ll
b

e
re

ic
h

 (
B

e
la

st
u

n
g

 k
le

in
e
r 

20
 k

g
) 

=
 

W
e
g

lä
n

g
e
 

M
e
te

r 

S
il

o
fr

ä
se

 e
in

-
o

d
e
r 

a
u

ss
c
h

a
lt

e
n

 
=

 
V

o
rg

a
n

g
 

F
rä

s
z
e
it

 f
ü

r 
U

n
te

n
fr

ä
se

 i
n

 M
a
is

si
la

g
e
 

=
 

F
rä

sm
e
n

g
e
 

=
 

S
il

o
d

u
rc

h
m

e
ss

e
r 

G
e
w

ic
h

t 
M

e
te

r 

G
x

x
0

5
8

 
5

0
0

0
0

2
 

G
x

x
O

ll
 

G
x

x
l6

6
 

I .....
.. 
~
 

.....
.. 



-142-

Mit den in den Abschnitten 5. 1. 1 und 5. 1. 2 aufgezeigten und den in 

diesem Abschnitt hinzp.kommenden Teilvorgangsmodellen lassen sich 

nun mehr als 50 verschiedene Arbeitsvorgangsmodelle für das Füttern 

von Mastbullen bilden. Sie sollen aber hier nicht einzeln aufgezeigt wer

den. Als_wichtigste Vorgangsmodelle sind lediglich jene zu nennen, bei 

welchen die in diesem Abschnitt aufgezeigten Teilvorgangsmodelle bei 

größeren Tierbeständen eine sinnvolle Technologie bilden. Die Grundla

ge dazu stellt das Arbeitsvorgangsmodell 19 dar. Werden darin die Teil

vor.:gangsmodelle T 222 und T 225 ersetzt, dann entstehen folgende neue 

Modellansätze: 

20. Befüllung des selbstfahrenden Futterwagens mit ein,er Flachsilofräse 

T .111 + Tll2 + T322 + T 225 + T231 + T 141 + T 142 + T143 

21. Befüllung des selbstfahrenden Futterwagens mit einer Hochsilofräse 

Tlll + T112 + T323 + T225 + T231 + T141 + T142 + T143 

22. Befüllung des selbstfahrenden Futterwagens mit einer Hochsilo

untenfräse Tlll + T112 + T324 + T225 + T231 + T141 + Tl42 + Tl43 

Alle drei Vorgangsmodelle können auch mit dem Futtermischwagen 

ausgerüstet sein. Dann entstehen folgende neue Modellansätze: 

23. Flachsilofräse + Futtermischwagen 

T111 + T112 + T322 + T321 + T231 + Tl41 + T142 + T443 

24. Hochsiloobenfräse + Futtermischwagen 

T111 + T112 + T323 + T321 + T231 + Tl41 + T142 + T143 

25. Hochsilountenfräse + Futtermischwagen 

Tlll + T112 + T324 + T321 + T231 + T141 + T142 + T143 
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5. 1. 4 Teilvorgangsmodelle für die Schlempefütterung 

In vielen Betrieben wird als zusätzliches Futtermittel Schlempe verfüttert. 

Dabei werden allgem_:in zwei Formen der Darreichung in der Praxis ange

wandt, nämlich 

T 1 S 

T 2 S 

Schlempezuteilung aus fest 

Zuteilrohren 

installierten 

Schlempezuteilung aus einem fahrbaren Schlempefaß 

(schleppergezogen) 

Dadurch können nun alle aufgezeigten Arbeitsvorgangsmodelle für das 

Füttern jeweils mit einer dieser beiden Formen kombiniert werden, wo

durch nochmals 50 neue Arbeitsvorgangsmodelle entstehen. Auf die ex

plizite Verknüpfungsform soll verzichtet werden. Im folgenden seien le

diglich die beiden Teilvorgangsmodelle dargestellt. 
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Teilvorgangsmodell (T-Funktion) Nr. 1S/10 

Schlempezuteilung aus fest installierten Schlemperohren 

A'platz Bullenmaststall 

A'gegenstand Schlempe 

A'bedingungen: Schlempe aus fest installierten Rohren durch Öffnen 
der Hähne in den Trog laufen lassen. Sie wird durch 
Raumgerät von Hand Trog verteilt. Für je einen 
durchgehenden Trog stehen 1 - 2 Hähne z.ur Ver
fügung. 

A'ablauf Vom Ausgangspunkt wird zum ersten Schlempehahn 
gegangen und geöffnet. Danach folgen die weiteren 
Schlempehähne und der Weg zurück zum Ausgangs
punkt. 
Von dort wird das Verteilgerät geholt und anschließend 
die Schlempe verteilt. Dabei erfolgt auch das Schließen 
d.fr Hähne. Zum Abschluß wird das Verteilgerät zum 
Geräteabstellplatz gebracht. 

Einflußgrößen 
~======================~============================================ --
Kode Beschreibung Voreinstellung 

======================================================================= 
A01 
B04 
L02 
N01 
U06 
Z01 

AufstaUungsreihen 
Freßplatzbreite je Tier 
Entfernung Troganfang-Geräteabstellphltz 
Tierzahl 
Schlempemenge je Tier und Preßzeit 
Zahl der· Schlempehähne 

HUfsvariable (HV) 

HVOl Gehweg zum Öffnen der Hähne 

2 Reihen 
0, 55 m 
2, 5 m 
100 Bullen 
10 ltr 
4 

NOl * B04 *( Z01 - A01) 
ZOl 
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Teilvorgangsmodell (T-Funktion) Nr. 2S/10 

Schlempezuteilung aus schleppergezogenem Schlempefaß 

A' platz Bullenmaststall 

A' gegenstand Schlempefaß, Schlepper 

A' bedingungen Schlempe befindet sich im Faß, Schlepper entweder 
schon angehängt oder wird erst angehängt 

A' ablauf Zum Schlepperstandplatz gehen. aufsteigen und starten. 
Falls Faßwagen noch nicht angehängt, zum Faß fahren. 
absteigen und anhängen. · 
Dann folgt die Fahrt zum Stall, absteigen'und Schlempe
verteilrohr anmontieren und das Verteilen der Schlem
pe in den Trog durch Vorfahrt. 
Am Verteilwegende wird das Verteilrohr wieder abge
baut und der Wagen wied.er auf den Standplatz gefahren. 
Falls am Anfang das Gespann getrennt war, wird abge
stiegen, der Wagen abgehängt, aufgestiegen und der 
Schlepper zum Schlepperstandplatz gefahren. 
Das Modell endet mit dem Gang zum Endpunkt (identisch 
mit Ausgangspunkt). 

Einflußgrößen 
======================================================================= 
Kode Beschreibung Voreinstellung 

======================================================================= 

AufstaUungsreihen 
Freßplatzbreite je Tier , 

A01 
B04 
L04 
L25 
L26 
NOl 
U06 

Entfernung Ausgangspunkt - Schlepperabstellplatz 

2 Reihen 
0, 55 m 
40 m 

11 Schlepperabstellplatz - Schlempefaß 
11 Schlempefaß - Troganfang 

Tierzahl 
Schlempemenge je Tier und Freßzeit 

HUfsvariable (HV) 

HVOl 

HV02 

Multiplikator für Planzeiten. wenn Schlepper 
und Faß getrennt 

Leerrückweg bei einreihiger Aufstallung 
und Wendeweg 

Om 
15m 

100 Bullen 
10 1 

GANZ ( L 25 ) 
100 

NOl11 B04 il (2-AOl) +20 
+L26 
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5. 2 Teilvorgangsmodelle für Entmistungsarbeiten in Bullenmastställen 

Bei der Bullenmast muß hinsichtlich der Entmistungsarbeiten nur eine 

einfache Unterscheidung zwischen Anbindeställen und Vollspaltenboden

ställen getroffen werden. Innerhalb dieser Gruppen hat die Entwicklung 

der vergangeneu Jahre einen eindeutigen Trend zum Anbindestall mit 

Gitterrostaufstallung und Treibmist und bei den Vollspaltenbodenställen 

zu Boxen mit etwa 10 Tieren und Treibgang (oder fehlenden Treibgang) 

gezeigt. 

Deshalb müssen Modelle für den Zeitbedarf zur Entmistung nur für diese 

beiden Stalltypen erstellt werden. Da Kombinationen von Teilvorgangsmo

dellen n{cht erforderlich sind, werden bei den Entmistungsarbeiten die 
• 

Teilvorgangsmodelle zu Arbeitsvorgangsmodellen . 

Im folgenden sollen die genannten Teilvorgangsmodelle = Arbeitsvorgangs

modelle erstellt werden, es sind: 

E 1 Im Anbindestall Gitterrost säubern 

E 2 Im Vollspaltenbodenstall Treibgang und Tränkebecken säubern. 
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Teilvorgangsmodell (T-Funktion) Nr. El/10 

Im Anbindestall.Gitterrost säubern 

A' platz Bullenmaststall 

A' gegenstand Gitterrost 

A • bedingungen Wasserschlauch mit Schlauchbesen für eine Standreihe 
. ausreichend 

A' ablauf Vom Ausgangspunkt wird zum ersten Wasserhahn ge
gangen, der Schlauch abgerollt und der Hahn geöffnet. 
Mit dem Besen wird der Schlauch auseinq.ndergezogen 
und dabei der Gitterrost gereinigt. Zum Schluß wird 
der Wasserhahn geschlossen und der Schlauch wieder 
aufgerollt. 
Dieser Zyklus wiederholt sich für jeden Wasserhahn und 
zum Abschluß wird an deh Endpunkt (::::Ausgangs., 
punkt) gegangen. 

Einflußgrößen 
==========================::::============================================ 
Kode Beschreibung Voreinstellung 

======================================================================= 

AOl 
B02 
B04 
B07 
COl 
NOl 
Z02 

AufstaUungsreihen 
Stallbreite 
Troglänge je Tier 
Gitterrostbreite 
R. einigungsabstand in Tagen 
Bestandsgröße 
Zahl der Zapfstellen mit Wasserbesen 

HUfsvariable (HV) 

HVOl 

HV02 

HV03 

HV04 

Reinigungsweglänge je Zapfstelle 

Weglänge zur ersten Zapfstelle 

Weglänge zur anderen Stallseite 

Rückweg zum Ausgangspunkt 

2 Reihen 
12,0 m 
1, 05 m 
0, 80 m 
1 Tag 
100 Bullen 
4 

N01 ~ B04 : Z02 

B02/2 + HV01/2 

Z02 I A01 lf HVOl + B02 

( Z02 - 1) * HVOl +HVOl/2 
AOl 

+ B02/2 
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Teilvorgangsmodell (T-Funktibn) Nr. E2/10 

~ "" .· 

Im Vollspaltenbod.enstall Treibgang und Tränkebecken säubern 

A' platz Bull~nma st stall 

A• gegenstand Treibgang 

A • bedingungen In Vollspaltenbodenställen werden als Boxenabtrennungen 

A' ablauf 

. fast ausschließlich verzinkte R.ohre verwendet. 
Deshalb läßt es sich nicht vermeiden, daß von den Bullen 
Kot auf den Treibgang gelangt. Er wird in der Praxis in 
verschiedenen Zeitabständen in die Boxen geschaufelt. Dabei 
werden in Ställen mit treibgangseitig ins.tallierten Tränke
becken diese gleichzeitig gereinigt. 

Vom Geräteabstellplatz wird die Schaufel geholt und 
zur ersten Treibgangseite gegangen. Dort wird die 
gesamte Treibganglänge 'gesäubert . Danach wird bei 
einreihiger Aufstallung zum Ausgangspunkt gegangen 
und die Schaufel zum Geräteabstellplatz gebracht oder 
es wird zur anderen Seite gegangen und dort ebenfalls 
die Heinigung durchgeführt. 
Das Teilvorgangsmodell endet mit dem Gang zum End
punkt ( == Ausgangspunkt) und dem Wegbringen der Schau
fel zum Geräteabstellplatz. 

Einflußgrößen 
====================================================================== 
Kode Beschreibung Voreinstellung 

====================================================================== 

AOl 
B02 
B04 
B08 
COl 
L02 
N01 
N02 

AufstaUungsreihen. 
Stallbreite 
Freßplatzbreite je Tier 
Treibgangbreite 
Heinigungsabstand des Treibganges 
Entfernung Troganfang - Geräteabstellplatz 
Bestandesgröße 
Tiere/Boxe 

Hilfsvariable (HV 

2 Reihen 
12 m 
0, 55 m 
o. 80 m 
3 Tage 
2, 5 m 
100 Bullen 
10 Bullen 

HV 01 Zahl der Tränkebecken GANZ (N02/N02/A01) 
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5. 3 Teilvorgangsmodelle für die Pflege vonMastbuHen 

In diesem Abschnitt werden die Arbeiten zur Bullenpflege als Teilvor

gangsmodelle dargestellt. Allgemein sind darunter Maßnahmen zur Er

haltung der Gesundheit der Tiere zu verstehen. 

In den untersuchten Betrieben waren es vor allem zwei wichtige Arbei

ten, welche dazu durchgeführt wurden und zwar: 

P 1 Tiere im Laufstall impfen 

P 2 Enthornen der Tiere im Kälberstall 

Diese beiden Arbeiten werden im folgenden in Form von Teilvorgangsmo

dellen dargestellt. Sie bilden dann zusarrüneri oder einzeln den Arbeits

vorgang "Tierpflege". 
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Teilvorgangsmodell (T-Funktion) Nr. P1/10 

Tiere im Laufstall impfen 

A' platz Bullenmaststall 

A' gegenstand Jungbullen 

A' bedingungen Dieses Modell gilt nur für Jungbullen. Sie müssen zum 
Impfen im Freßgitter fixiert sein. Impfpistole muß 

·nach dem Gebrauch im Haushalt gereinigt werden. 

A' ablauf Der Teilvorgang beginnt mit dem Holen der Impfpi
stole und des Impfserums. Sodann wird über die Boxen
wand in die erste Boxe gestiegen, die Pistole gefüllt 
und die Tiere einzeln geimpft. Je nach Größe der Pistole 
wird sie aus der in der Tasche befindlichen Serumfla
sche nachgefüllt. 
Dieser Zyklus einschließlich des Steigens über die 
Boxenwand wiederholt sich, bis alle Tiere geimpft sind. 
Zum Abschluß wird aus der letzten Boxe herausgestie
gen und zum Ausgangspunkt gegangen. 

Einflußgrößen 
====================================================================== 
Kode Beschreibung Voreinstellung 

====================================================================== 

Aufstallungsreihen 
Impfpistoleninhalt ausreichend für 
Stallbreite 
Freßplatzbreite je Tier 
Zu impfende Tierzahl 
Tiere je Boxe 

1 Reihe 
3 Kälber 
10m 
0, 42 m 
20 Kälber 
10 Kälber 

A01 
A05 
B02 
B04 
N01 
N02 
L15 Entfernung : Troganfang - Arzneimittelschrank 6m 

Hilfsvariable (HV) 

HV01 Häufigkeit des Boxenwände Übersteigens 

HV02 Erforderliche Impfpistolenfüllungen 

2 
GANZ (N01 /N02) + 1 + 1 (A 01 -1) 

GANZ (N01 I AO 5) 
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Teilvorgangsmodell (T-Funktion) Nr. P2/10 

A' platz 

A, gegenstand 

A' bedingungen 

A' ablauf 

Einflußgrößen 

Enthornen der Tiere im Kälberstall 

Kälberstall 

Kälber für die Bullenmast 

Kälber werden etwa 1 Woche nach dem Einstallen ent
hornt. Sie müssen dazu im Preßgitter eingesperrt. sein. 
In diesem Modell wird nur die Enthornung durch Ab
brennen behandelt. 

Nach einer Vorbereitungszeit, in welcher eine Schlepper
batterie auf einem geeigneten Wagen in den Stall gebracht 
und an diese das Brenngerät angeschlossen wird, setzt 
die eigentliche Enthornung ein. 
Dazu wird jedes Kalb einzeln mit einem Strickhalfter 
am Preßgitter festgebunden, beide Hörner abgebrannt 
und anschließend die Brennstellen mit Spray behandelt. 
Dieser Zyklus wiederholt sich für jedes Tier. 
Anschließend wird in einer nachbereitenden Rüstzeit 
die Schlepperbatterie wieder an ihren Platz gebracht 
und die Hilfsmittel verräumt. 

====================================================================== 
Kode Beschreibung Voreinstellung 

====================================================================== 

NOl Tierzahl 20 Kälber 
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5. 4 Teilvorgangsmodelle für das Wiegen von Mastbullen 

Derzeit wird bei den Bullenmästern die Gewichtskontrolle nicht obli

gatorisch durchgeführt. Betriebe mit kleineren Bestandesgrößen ver

zichten häufig vollständig auf diese Kontrollmöglichkeit, es sei denn, 

sie sind einem MastKontrollring angeschlossen. 

Hingegen kann bei größeren Bestandesgrößen häufig auf eine eigene Vieh

waage zurückgegriffen werden. Deshalb wird dort auch fast durchwegs 

die Gewichtskontrolle durchgeführt. 

Die Zahl der Gewichtskontrollen innerhalb der Mastdauer· ist unterschied

lich (AU:EHNHAMMER 1975 ( 1 ) ) . Von den Mastkontrollringen werden . 
sie regelmäßig alle 100 Tage durchgeführt. Bei betriebseigener Gewichts

kontrolle wird diese nur durchgeführt, wenn gleichzeitig eine Umstallung 

erfolgen muß oder wenn die Arbeitssituation dies zuläßt. 

Als sinnvolle Modelle für das Wiegen sollen hier zwei Varianten aufge

zeigt werden: 

w 1 

w 2 

Wiegen von Mastbullen mit Umtrieb über den Treibgang 

Wiegen von Mastbullen im Vollspaltenbodenstall ohne Treib

gang oder in Liegeboxenställen. 
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Teilvorgangsmodell (T-Funktion ) Nr. W 1/10 

Wiegen von Mastbullen mit Umtrieb über den Treibgang 

A' platz 

A' gegenstand 

A • bedingungen 

A' ablauf 

Bullenmaststall 

Mastbullen 

Bei diesem Verfahren wird die Waage am Treibgang
ende aufgestellt. Die Tiere müssen deshalb vollstän
dig um den Stall getrieben werden oder sie kommen 
zuerst in eine Warteboxe und werden von dort in die ' 
Ausgangsboxe zurückgetrieben. 
Dieses Teilvorgangsmodell bezieht sich auf eine Gruppe 
an Arbeitskräften, da sie innerhalb des Arbeitsablaufes 
nicht getrennt werden können. 

Die Arbeit beginnt mit dem Versetzen der Waage in den 
Stall vor den Treibgang. Während die Treibpersonen 
den Umtrieb vorbereiten, rüstet die Wiegeperson die 
Waage. 
Darauf folgt jeweils der Zyklus 

Tier in Wagge treiben 
Tier wiegen 
Tier aus der Waage treiben 

Falls die Tiere in einer Sammelbucht auf den R.ücktrieb 
warten, muß nach dem Wiegen einer Gruppe die Waage 
versetzt werden und es sirrl die Tiere in die Boxe zu
rückzutreiben. 
Das Modell endet mit dem Abrüsten der Waage und 
dem Transport der Waage aus dem Stall. 
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Teilvorgangsmodell (T-Funktion) Nr. W1/11 

Einflußgrößen 
====================================================================== 
Kode Beschreibung Voreinstellung 

====================================================================== 

AOl 
B04 
N01 
N02 
L16 ... 
POS 
P04 
Z03 

-~( 

Auf stallungsr eihen 
F reßplatzbreite je Tier 
Tierzahl 
Tiere je Boxe 
Entfernung : Stalltor - Troganfang 
Faktor für Waagentyp (0 ;;: fest,· 1 =fahrbar) 
Faktor für Rücktrieb ( 0 = Umtrieb; 1 = Hücktrieb) 
Zahl der am Teilvorgang beteiligten AK 

HUfsvariable (HV) 

HVOl Mittlere Treibweglänge bei Bullenrücktrieb 

2 Reihen 
0, 55 m 
100 Bullen 
10 Bullen 

1 
0 

4 m 

4 AK 

B04 K N01 : AOl 2, 0 
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Teilvorgangsmodell (T-Funktion) Nr. W2 /10 

A' platz 

A' gegenstand 

Wiegen von Mastbullen im Vollspaltenbodenstall 
ohne Treibgang oder im Liegeboxenstall 

Ma-stbullenstall 

Mastbullen 

A • bedingungen In diesem Modell kann nur eine fahrbare Waage einge
setzt werden. 

A' ablauf 

In Vollspaltenbödenställen muß eine Leerboxe zur Verfügung 
stehen. Die Tiere werden entweder am Waagenstand-
platz in der Boxe durch die schwenkbare Trennwand in 
die Waage getrieben oder durch eine wandseitige Türe 
nach außen in die Waage und von dort über eine eben-
falls wandseitige Türe in die andere Boxe. Im Voll
spaltenbodenstaU ist also mit dem Wiegen ein Umtrei-
ben verbunden. 
Im Liegeboxenstall erfolgt ·dagegen das Wiegen auf den 
dort vorhandenen breiten Mistgängen. Mit dem Wiegen 
kann ein Umtreiben verbunden sein. 

Die fahrbare Waage wird von Transport in Arbeitsstellung 
gebracht und dann an oder in die erste Boxe befördert. 
Es folgt das Vorbereiten der Waage (austarieren) und 
anschließend das Wiegen aller in der Boxe befindlichen 
Tiere. Danach wird die Waage in die nächste Boxe ver
setzt, austariert und der Zyklus 11Wiegen11 läuft erneut 
ab. 
Für zweireihige Aufstallungen wird zusätzlich das 
Versetzen der Waage auf die zweite Stallseite berechnet. 
Das Modell endet mit dem Bringen der Waage aus dem 
Stall und dem Umrüsten von Arbeits- in Transporstellung. 
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Nr. W 2/11 
Teilvorgangsmodell (T -Funktion)· 

Einflußgrößen 
====================================================================== 
Kode Beschreibung Voreinstellung 

=====================~================================================ 

AOl 
B02 
B04 
Ll6 
NOl 
N02 
Z03 

A ufstallungsreihen 
Stallbreite 
Freßplatzbreite je Tier 
Entfernung : Troganfang - Stalltor 
Bestandsgröße 
Tiere je Boxe 
Zahl der zum Teilvorgang benötigten AK 

Hilfsvariab).e (HV) 

HVOl 

HV02 

HV03 

HV04 

. 
Weglänge in die erste Boxe 

Anzahl der Boxen 

Erforderliche Waagenversetzungen 

W aagentransportweglänge bei ein
reihiger Aufstallung 

2 Reihen 
12m 
0, 55 m 
4 m 
100 Bullen. 
10 Bullen 
4 AK 

Ll6 + 4 + B02/2 + (N021iB04/2) 

GANZ (N01/N02) 

HV02 - AOl 

2 
NOl~ B04 lf (AOl - 1) 
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5. 5 Teilvorgangsmodelle für das Ein-, Um- und Ausstallen von 

Mastbullen 

Innerhalb der Mastbullenproduktion tritt die Ein- und die Ausstallung 

nur einmäl auf. Je nach der Gebäudeform und der Zahl der vorhande

nen Gebäude wird dagegen von Betrieb zu Betrieb verschieden oft um

getrieben wie aus der Anhangstabelle 1 ) zu ersehen ist. 

Allerdings ist zu bedenken, daß viele Betriebe den Umtrieb mit dem 

Wiegen der Tiere Verbinden. Für derartige Formen können zur Kal

kulation des Zeitbedarfes die Teilvorgangsmodelle in Abschnitt 5. 4 

herangezogen werden. 

Somit müssen in diesem .L"'~bschnitt nur noch die Teilvorgangsmodelle 

für das Ein- und Ausstallen, sowie für ein Umtreiben von Boxe zu 

Boxe über den Treibgang erstellt werden. 

Für die Ein- und die Ausstallung wird dabei die in der Praxis übliche 

Form der LKW-An- und Abfuhr gewählt und es werden in Verbindung 

damit folgende Teilvorgangsmodelle erstellt: 

S 1 Einstallen von Bullenmastkälbern bei LKW-Anlieferung 

S 2 Umtreiben von Mastbullen im Vollspaltenbodenstall über den 

Treibgang 

S 3 Verladen von Mastbullen aus dem Vollspaltenbodenstall 

1) 
Siehe Anhang Seite 194 
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Teilvorgangsmodell (T-Funktion) Nr. Sl/10 

Einstallen von Bullenmastkälbern bei LKW-Anlieferung 

A' gegenstand 

A' bedingungen 

A' ablauf 

Vorpl~tz • Bullenmaststall 

Mastbullenkälber 

Die Treibwege für das Fü:hren der Kälber müssen 
vorbereitet sein, d. h. Türen und Tore des Stalles 
sind geöffnet. Es wird davon ausgegangen, daß jede 
Arbeitsperson für sich alleine arbeitet, also ein Kalb 
vom LKW in den Stall führt. Dabei kann das Tier auch 
gewogen werden. 

Vor dem EinstaUen der Tiere wird vom Futtertisch
anfang zu der ersten Kälberboxe gegangen und deren 
Türe geöffnet. Anschließend werden die Türen für 
die weiteren benötigten Boxen geöffnet und danach 
wird zum LKW gegangen, ein Kalb gefangen und das 
Strickhalfter angelegt. Dieses Kalb wird dann zur Boxe 
geführt und dort wieder abgehalftert. Anschließend 
geht die Arbeitskraft wieder zum LKW. 
Eingefügt kann auf dem Weg zur Boxe das Wiegen der 
Tiere werden, Dabei wird das Wiegen durch die Arbeits
person selbst vorgenommen, d. h. die Arbeitsperson 
führt das Kalb in die Waage. nimmt die Wiegung vor 
und führt danach das Kalb zur Boxe. 
Nach jeder mit der nötigen Zahl an Kälbern gefüllten 
Boxe wird die Boxentüre geschlossen und zum Ab
schluß an den Endpunkt ( = Ausgangspunkt) gegangen. 
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Teilvorgangsmodell ( T-Funktion) Nr. S1/11 

Einflußgrößen 
======================================================================== 
Kode Beschreibung Voreinstellung 
==========~============================================================= 

B04 
L17 
L18 
L19 
NOl 
N02 
P04 

Freßplatzbreite je Tier 
Entfernung : LKW -Standplatz - Boxenanfang 
Entfernung : LKW .;,Standplatz - Waage 
Entfernung : Waage - Boxenanfang 
Einzustellende Tierzahl 
Tierzahl je Boxe 
Faktor für Kälber wiegen (nein = o. ja = 1) 

0, 55 m 
15m 
12m 
8 m 
20 Kälber 
10 Kälber 
1 

Hilfsvariable (HV) 

HVOl 

HV02 

Weglänge von letzter Boxentüre zum LKW GANZ (NOl /N02) " N02 ~ B04 
+3,0+L17 

Mittlere Weglänge innerhalb der Kälber- NOl ~" B04 j 2 
boxen 
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Teilvorgangsmodell (T-Funktion) Nr. S2l10 

Umtreiben von Mastbullen im Vollspaltenbodenstall über den Treibgang 

A' platz 

A' gegenstand 

A • bedingungen 

A' ablauf 

Mastbullenstall 

Mastbullen 

Im Stall müssen die technischen Einrichtungen vorhanden 
sein, um über Absperrungen die Tiere von jeder Boxe 
in jede beliebige andere Boxe zu treiben. Als Vorberei
tung für das Umtreiben wird dann ein konstanter Zeitbe
darf erforderlich sein, um diese Treibwege zu erstellen 
und derselbe Zeitbedarf wird am Ende des Umtreibens wieder 
erforderlich sein, um die Absperrungen an den Treib-
wegen wieder zu entfernen. 
Außerdem muß nach jedem Umtrieb der benützte Treib
weg gesäubert werden. Als mittlere Treibweglänge wird 
die Hälfte der Futtertroglänge berechnet. 

Vom Ausgangspunkt geht die Arbeitsperson über 1 I 4 der 
Troglänge zur Boxe. Von dort wird der Treibgang vorbe
reitet. Anschließend werden die vorgesehenen Gruppen 
umgetrieben. Es folgt das Entfernen der Treibwegabsper
rungen und mit einem Gang abermals über 1 I 4 der Trog
länge gelangt die Arbeitsperson zum Troganfang. Von 
dort wird die Schaufel oder der Besen geholt und der Treib
gang gesäubert. Zum Abschluß geht die Arbeitsperson 
zum Troganfang und bringt von dort das Reinigungsgerät 
zum Geräteabstellplatz. 
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Teilvorgangsmodell (T-Funktion) Nr. S2/10 

Einflußgrößen 
===============================F======================================= 
Kode Beschreibung Voreinstellung 

======================================================================= 

AOl 
B02 
B04 
B08 
L02 
NOl 
N02 
N03 

Aufstallungsreihen 
Stallbreite 
Freßplatzbreite je Tier 
Treibgangbreite 
Entfernung : Troganfang - Geräteabstellplatz 
Bestandsgröße 
Tiere je Boxe 
Umzutreibende Gruppen 

2 Reihen 
12,0 m 
0, 55 m 
0, 8 m 

2, 5 m 
100 Bullen, 
10 Bullen 
3 Gruppen 

Hilfsvariable (HV) 

HV01 

HV02 

HV03 

HV04 

• 
Weglänge zur ersten Boxe 

Mittlere Umtriebweglänge 

Leerrückweg am Umtriebsende 

Treibwegfläche 

B02/2 + N01 ~t B04/ 4 

N 01-lf B04/2 + B02 II (A01-1) 

HV01 + 
(NOl11 B04/2 + B02) tr. (AOl - 1) 

B04 (. NOl /2 II B08 
+ (B08 * B02) " (A01 - 1) 
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Teilvorgangsmodell (T-Funktion) Nr. S3/10 

Verladen von Mastbullen aus dem Vollspaltenbodenstall auf LKW 

A' platz Bullenmaststall 

A' gegenstand Mastbullen 

A' bedingungen Für dieses Modell gilt die Voraussetzung, daß mit Ab
sperreinrichtungen Treibwege zum LKW -Standplatz er
stellt werden können, Diese Absperrungen werden vor 
dem Verladen erstellt und nach dem Verladen wieder 
entfernt. 

A' ablauf 

Für den Verladevorgang gilt, daß die Tiere auch auf 
dem LKW nicht angebunden bzw. dort vom LKW -Fahrer 
fixiert werden. Verladen werden immer ganze Gruppen. 

Vom Troganfang ausgehend wird zur Stallseite gegangen 
und von dort aus mit dem Erstellen der Treibwege be
gonnen. Danach geht die Arbeitskraft zur ersten Boxe, 
öffnet die Boxentüre und treibt die Bullengruppe zum 
LKW. Auf dem Rückweg zur nächsten Boxe wird die 
Boxentüre wieder geschlossen. 
Nach dem Verladen der vorgegebenen Gruppenzahl wird 
der vorher erstellte Treibgang wieder entfernt und der 
Treibweg gereinigt. Das Modell endet, wenn sich die 
Arbeitsperson wieder am Futtertischanfang befindet. 

Einflußgrößen 
=====~================================================================== 

Kode Beschreibung Voreinstellung 

======================================================================== 

A01 
B02 
B04 
B08 
L02 
L17 
NOl 
N02 
N04 

Aufstallungsreihen 
Stallbreite 
Freßplatzbreite je Tier 
Treibgangbreite 
Entfernung : Troganfang - Geräteabstellplatz 
Entfernung : 1 Boxe - LKW -Standplatz 
Bestandsgröße 
Gruppengröße je Boxe 
Zu verladende Gruppenzahl 

HUfsvariable (HV) 

HV01 Mittlerer Treibweg innerhalb der Boxen 

2 Reihen 
12 m 
0, 55 m 

G, 8 m 
2, 5 m 

7 m 
100 Bullen 
10 Bullen 
3 Gruppen 

NOl ~ B04/ 2 I A01 
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6. 0 Gesamtareeitsmodelle für die Bullenmast 

Nach der Darstellung der wichtigsten Teilvorgangsmodelle und den Hin

weisen zu den Vorgangsmodellen können nun Gesamtarbeitsmodelle gebil

det werden._ Auch dabei würde die große Modellvielfalt bei der Fütterung 

wieder eine sehr große c,;esamtanzahl ermöglichen. Wiederum sollen des

halb nur die wichtigsten und für die Praxis interessierenden Gesamtarbeits

modelle aufgezeigt werden. Werden diese mit GAZ bezeichnet und steht für 

die Vorgangsmodelle jeweils der in den Modellen gewählte Kennbuchstabe 

(F ist dabei Fütterung) , so werden diese Gesamtarbeitsmodelle gebildet 

aus 

GAZ = Füttern + Entmisten + Pflegen + Wiegen + . Ein-, Um-, Ausstallen 

GAZ = F( .. ) + E( .. ) + P( + W( + S( ). 

Für die reine Handarbeit stellt sich ein typisches Gesamtarbeitsmodell 

dann folgendermaßen dar: 

1. GA Z = F ( 1 ) + E (E 2) + P ( P 1 + P 2) + W (W 1 ) + S ( S 1 + S 2 + S 3) 

Wird das Kraftfutter aus einem Muldenwagen zugeteilt, dann wird dafür 

die Vorgangsnummer Tl32 in die vorhergehende Formel eingesetzt und 

sie führt dann zu 

) 

2. GA~ = F(2) + E(E2) + P(P1 + P2) + W(W1) + S (Sl + S2 + S3) 

Ein in der Praxis oft anzutreffendes Produktionsverfahren wird erreicht, 

wenn zusätzlich die Maissilage mit dem Frontlader aus dem Flachsilo 

entnommen, auf dem Futtertisch abgelegt und mit der Hand zugeteilt wird. 

3. GAZ = F(5) + E(E2) + P(Pl + P2) + W(W1) + S (S1 + S2 + S3). 

Häufig werden jedoch Wagen mit Kratzboden eingesetzt, um die Frontlader

transportwege zu vermindern. Dies führt dann zu dem Gesamtarbeitsmodell 

4. GAZ = F(S) + E('E2) + P(P1 + P2) + W'(Wl) + SU~ll + S2 + S3). 
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Die derzeit am weitest verbreiteten Mechanisierungen setzen jedoch den 

Futterwagen ein. In Verbindung mit dem Hochsilo führt dies zu 

5. GAZ = _F(20) + E(E2) + P(Pl + P2) + W(Wl) + S(Sl + S2 + S3) 

und mit dem Flachsilo zu 

6. GAZ = F(ll) + E(E2) + P(Pl + P2) + W(Wl) + S(Sl + S2 + S3). 

Schließlich soll auch noch ein Modell mit dem Futtermischwagen aufge

zeigt werden. In Verbindung mit dem Hochsilo ergibt sich daraus z. B. 

7. GAZ = F(24) + E(E2) + P (Pl + P2) + W(Wl) + S(Sl + S2 + S3) 

und mit dem Flachsilo 

8. GAZ F(25) + E(E2) + P(Pl + P2) + W(Wl) + S(Sl + S2 + S3). 

Wie schon erwähnt, sollen dies nur Beispiele für Gesamtarbeitsmodelle 

sein. Schätzungsweise ließen sich aus den aufgezeigten Teilvorgangs- und 

Vorgangsmodellen etwa 500 - 1000 sinnvolle Gesamtarbeitsmodelle bilden. 

Es bleibt somit dem Anwender überlassen, die für seine Bedürfnisse opti

male Lösung auszusuchen und dann entweder mit allgemeingültigen oder 

mit betriebsspezifischen Daten zu berechnen. 

Nochmals soll deshalb die vorgestellte Methode erwähnt werden, denn 

durch die aufgezeigten Möglichkeiten erlaubt sie fast uneingeschränkte An

wendungsmöglichkeiten bei der Modellkalkulation. Deshalb sollte sie für 

die Kalkulation des Arbeitszeitbedarfes in der Landwirtschaft weiter vervoll

ständigt und der Praxis und der Wissenschaft zugänglich gemacht werden. 
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7. Zusammenfassung 

Der vorliegende Forschungsbericht baut auf die dafür erarbeitete integrier

te Methode zur Arbeitszeitanalyse, Planzeiterstellung und Modellkalkulation 

landwirtschaftlicher Arbeiten auf. Diese Methode wird in ihren Grundzügen 

am Anfang des Berichtes nochmals kurz aufgezeigt. 

In diesem ersten Schritt wurden mit dieser Methode 21 Betriebe mit Bullen

mast auf ihre Ist-Situation hin untersucht. Erfaßt wurden dabei Haltungsver

fahren mit 

Anbindestall (Mittellangstand), 

Anbindestall (Gitterrost ), 

Tieflaufstall, 

Liegeboxenlaufstall und 

Vollspaltenbodenstall. 

Die Bestandsgrößen lagen in einem Bereich von 20 - 700 Tieren und spiegeln 

damit die große Streubreite der Praxis wieder. Unverkennbar ist die Entwick

lung zu größeren Beständen, wobei der Vollspaltenbodenstall eindeutig den 

Vorzug erhält. Auf dem Weg dahin wird vielfach die Mast im Tieflaufstall in 

schon vorhandenen Altgebäuden durchgeführt. 

Große Schwankungen wurden beim Arbeitszeitaufwand in den einzelnen Be

trieben ermittelt. Er bewegte sich von 2, 7 AKh/Bulle in den besten Betrie

ben bis hin zu 29 AKh/ Bulle und 400tägiger Ma,stperiode unter den ungün

stigsten Verhältnissen. Allgemein wurde in Betrieben mit Fremdarbeitskräf

ten wesentlich mehr Arbeitszeit zur Erzeugung eines Mastbullen aufgewendet. 

Nahezu konstant war in allen Betrieben der Zeitartenanteil von etwa 90 o/o 

Tätigkeitszeit und 10 o/o Tätigkeitsunterbrechung. Letztere war zu etwa 

60 o/o organisatorisch bedingt, etwa 15 o/o waren auf technische Störungen zu

rückzuführen und etwa 25 o/o wurden durch die Arbeitsperson verursacht. 

In den untersuchten Betrieben wurden etwa 10 000 Einzelmeßwerte gewonnen 

und aus diesen konnten 76 Planzeiten berechnet werden. Dabei mußten 
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:34 Planzeiten infolge fehlender Signifikanz der Einflußgrößen als Mittel

werte berechnet werden. Bei allen anderen konnten bis zu 4 Einflußgrößen 

abgesichert werden. 

Aus diesen Planzeiten w,urden dann Teilvorgangsmodelle gebildet. Den brei

testen Raum nahm dabei die Darstellung des Zeitbedarfes für die Fütterung 

ein. So wurden für die Handarbeitsverfahren alleine 11 Teilvorgangsmodelle 

gebildet. Weitere 6 Teilvorgangsmodelle beschreiben das Hilfsmittel Front

oder Radlader und nochmals 4 Teilvorgangsmodelle geben die Verhältnisse 

beim Einsatz von Silofräsen und Futtermischwagen wieder. Durch sinnvolle 

und praxisnahe Kombination dieser Teilvorgangsmodelle können nahezu 100 

Vorgangsmodelle für die Fütterung von Mastbullen gebildet werden, insbe

sondere dann, wenn auch die beiden Teilvorgangsmodelle für die Schlempe

fütterung mit eingezogen werden. 

Weitere Teilvorgangsmodelle wurden erstellt für das Entmisten in Gitterrost

ställen und in Vollspaltenbodenställen. Berücksichtigt wurden auch die Son

derarbeiten in der Bullenmast. Dabei wurde die Tierpflege mit Impfen und Ent

hornen analysiert. Für die Gewichtskontrolle wurde das Wiegen in Vollspal

tenbodenställen mit und ohne Treibgang in Modellform dargestellt und außer

dem wurde das Ein-, Um- und Ausstallen der Tiere erfaßt. 

Aus allen diesen Teilvorgangsmodellen kann eine sehr große Zahl an Cesamt

arbeitsmodellen dutch einfache kombinatorische Addition erstellt werden. Für 

den Bereich der Bullenmast steht damit ein, dem neuesten Stand der Technik 

und der Gebäudeerstellung entsprechendes, Datenmaterial zur Verfügung, 

welches durch zielgerichtete Anwendung die Entscheidungsfindung in Wissen

schaft, Beratung und Praxis erleichtern kann. 
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Fragebogenerhebung zum Produktionsablauf 

Betrieb-

Nr. 

An kau 
ge\v.tc 

(kg 

2 
------+----

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

100 

6:J h 

70 

70 

7 

7 

5 

5 

90 

7 5 

-
10 70 

11 80 

12 60 

13 7 5 

140\· 60 

15 70 

16 7 5 

17 8 5 

18 7 5 

19 7 5 

20 7 5 

21H -
----~---

76 

fs-
ht 

) 

I 1 
-

K ä 1 b c r 

Haltungs-
dauer 

·· (Trcinke) 

(Toge) 

3 

18 

40 

30 

35 

35 

35 

60 

60 

60 

42 

90(60) 

56 

100(40) 

60(30) 

60(40) 

120(40) 

42 

40 

40 

42 

-

53(42) 

·M Produktion von Fressern 

B u 1 1 e n 

Anteil t'1as t- Ums tal-- Total-
am Be- douer lungen ClUS--

'3tand fälle 

(%) (Tage) (Anzahl) (%) 
--r---

I 4 5 6 7 
--·----

15 335 1 1 I 5 

33 340 3 11 5 

25 420 2· 1 f 2 

12 365 4 I 3,0 

4 435 3 2,0 

20 515 3 2,0 

12 440 2 1, 5 

20 390 2 1 f 0 

5 440 5 2,0 

25 458 3 2,5 

15 360 2 2,0 

25 405 2 1, 5 

18 350 5 11 0 

30 180 1 1, 5 

50 '540 1 3, 5 

15 390 3 3,0 

25 500 4 0,5 

100 330 - 0,5 

10 500 6 2,0 

15 530 2 3,0 

- 260 - 1 5 I 

19,~L-;~ 
--~--, 

2,7 1 1,98 
. _____ j _____ 

** Reine Fressermast ouf Teilspaltenboden im Anbindestall 

I 
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