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Vorwort

Die KTBL~Arbeitsgemeinschaft "Kalkulationsunterlagzen" hat
sich zum Ziel gzesetzt, fir alle Bereiche der landwirt-
schaftlichen Produktion Kalkulationsdaten zu erarbeiten,
in einer Datenbank zu speichern und durch Fortschreibung

immer auf dem neuwesten Stand zu halten.

Innerhalb der Arbeitsgemeinschaft wurde an das Institut
fir Landtechnik in Weihenstephan die Erarbeitung der ar-
beitswirtschaftlichen Kenndaten der Rinderhaltung vergeben.

In dem nunmehr vorliegenden Forschungsbericht wurden diese
Daten fir den Bereich der Kdlbermast zusammengestellt, Da-
rin sind neben den reinen Kalkulationsdaten aber auch Lr-
gebnisse der Zeitanalysen in der Praxis enthalten., Somit
wird es moglich, alle lModellkalkulationen an diesen Er-
gebnissen der Praxis zu iberprifen und auf ihre Richtig-
keit einzuordnen. Zudem wurden wichtige Aussagen iiber die

Haltungsform in der Praxis gewonnen.

Uncer Dank gilt deshalb dem Kuratorium fiir Technik und REau-
wesen in der Landwirtschaft fir die Bereltstellung der er-
forderlichen Mittel zur Durchfithrung der notwendigen Arbei-

ten.

Weihenstephan im Januar 1977
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i . ‘J Neawer
Prof., Dr.H.L.Wenner

Institut und Bayerische Landesanstalt

fir Landtechnik, Weihenstephan
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Bericht iiber den Stand und Brgebnisse
der Arbeiten des KTBL-Arbeitsvorhabens:

"Erarbeitung, Fortschreibung und Aufbereitung von betriebs-
wirtschaftlichen und arbeitswirtschaftlichen Kalkulations-
daten fiir einen bundeseinheitlichen Datenkatalog."

Titel: 536 09/II/1/2.2
Projektleiter: Dr. H. Schon
Bearbeiter: Dipl.Ing.agr. v.Henneberg

1. Ziel des Forschungsvorhabens
Ziel der Arbeit ist die Sammlung und Erarbeitung von
allgemeingiiltigen arbeitswirtschaftlichen Kalkulations-
daten als Grundlage fliir die KTBL-Datenbank.

Als Ausgangspunkt dient hier die Erfassung der arbeits-
wirtschaftlichen Ist-Situation., Dies geschieht mit Hilfe
von Verfahrens- oder Arbeitsablaufanalysen., Aus den Ist-
Daten sind Planzeiten zu erstellen, welche die Grundbau-
steine zu Modellen sind, die zur Kalkulation landwirt-
schaftlicher Arbeitsverfahren, hier im besonderen fir
die Verfahren in der Rinderhaltung dienen.

Gleichzeitig dienen die Ist-Daten zur Uberpriifung von be=-
reits erstellten Planzeitmodellen, Diese Modelle haben
einerseits einen allgemeingiiltigen Charakter, sind aber
andererseits auch fir einzelbetriebliche Verfahrens -
kalkulationen anwendbar.

2. Methode
Zur Ermittlung der Planzeiten sind umfangreiche einzel-
betriebliche Arbeitszeitstudien erforderlich., Diese
werden nach der Zeitelementmethode durchgefihrt, Um
die von der Arbeitsmethode abhingigen Schwankungen der
gemessenen Zeitelemente auf ein MittelmaB zu reduzieren,
sind pro Betrieb in der Regel 4 Messungen in aufeinander-
folgender Reihe nGtig. Zum anderen dienen diese Wieder-

holungen dazu, um einen durchschnittlichen Wert pro
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Element zu erhalten. In 3 F&dllen bei KZlbermastbetrieben
geniigten insgesamt 2 Messungen (eine Wiederholung),da der
methodentreue Verfahrensablauf bei den Versorgungsarbeiten
relativ kleine Schwankungen bei den Elementzeitwerten ver-
ursachte,

In folgender Zusammenfassung ist die Ist-Analyse eines ge-
messenen Betriebes tabellarisch zusammengefasst. Unter der
Uberschrift sind Name und Adresse des Betriebes sowie das
Datum, der Zeitpunkt und die Anzahl der Messungen angegeben.
Es ist dann weiter auch der Arbeitsort angegeben., Bedeutend
ist diese Angabe,wenn in ein und demselben Verfahren, in
dem entweder unterschiedliche Vorgidnge getrennt voneinander
betrachtet und ausgewertet werden sollen z.B. Milchvieh~-
haltung: Melken, Flittern, Entmisten etc., oder wenn es sich
um Arbeitsorte unterschiedlicher Verfzhrensweisen in ein
und demselben Betrieb handelt, zum Beispiel a) Kdlbermast
Automatentréanke oder Eimertrinke,

Wird der Arbeitsort mit O angegeben wie in dem vorliegenden
Fall, so ist nur in einem Stall der gesamte Arbeitsablauf
erfasst worden. Eine direkte Zuordnung der erfassten Zeit-
elemente zu gewissen Teilvorgingen erfolgt in dieser Ist-
analyse dann nicht.

Der Ausdruck neben dem Arbeitsort: "Jeder Zeitwert wurde
mit der H8ufigkeit = 1 gerechnet" besagt, daB alle er =~
fassten Zeitelemente zu den t8glich wiederkehrenden Ar-
beitselementen gehSren. Das EDV-Programm "TEZA" (19)
(TEilZeitAnalyse), mit dem diese Istanalyse rechnerisch
durchgefithrt wird, sieht weiter M&glichkeiten vor, Zeit-
elemente nach ihrer H&ufigkeit widhrend der durchgefiihrten
IST=Analysen oder nach ihrer Hdufigkeit wdhrend der Mast-,
Aufzucht- oder Haltungsperiode zu berilicksichtigen oder
diese seltener auftretenden Elemente fiir diesen oder
anderen speziellen Rechengang zu eliminieren. Rechts-

aufen iiber dem Tabellenkopf wird noch einmal die Anzahl

der durchgefiihrten Zeitstudien aufgefiihrt, ausgedriickt in
Kartenstapel (1 Zeitstudie ergibt 1 Kartenstapel) aus

denen das Mittel der einzelnen Elemente und insgesamt

der Zeitaufwand fiir diesen einen Fall errechnet wird.
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elle setzt sich aus sechs Spalten zusammen, Von
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innend gibt die 1. Spalte die Kodenummer der
Arbeitselemente an, die in dieser Analyse auftreten,
Die Zahlenwerte rechts daneben sind die Mittelwerte in
cmin (1/100 min) der Arbeitselemente, errschnet aus
den 4 durchgefithrten Zeitstudien. In der 3. Spalte ist
der Zeitanteil des Arbeitselementes in v.Hd., vom Ge-
samtarveitsaufwand (Mittel aus 4 Zeitstudien) ausge-
t. In der vierten Spalte steht der Zeitaufwana
fiilr dieses nlement pro Arbeitseinheit, hier pro Mast-
kalb, Die Anzahl der Mastkdlber wird als Parameter in
den Hechenvorgang miteingegeben,
Die 5., Spalte ist die Alpha-Kurzbezeichnung des be -
treffenden Zlementes, welches in der 6, Spalte ndher
beschrieben ist.
Die letzte Zeile der Tabelle gibt einmal die Summe aller
Elemente als den Gesamtarbeitszeitaufwand dieses einen
Vorganges oder Verfahrens fir den gesamten Tierbestand
und in Spalte 4 fiir das einzelne Tier wieder, Die 1,
Zelile unter der Tabelle beinhaltet den errechneten Zeit-

wert pro fertiges Mastkalb (produzierte Einheit) bei

D

einer hier unterstellten Mastperiode von 84 Tagen =
1

03

(o))

|4
B b
"mow

164 Triankezeiten (2 pro Tag). Die 2., und letzte Ze

gibt den Zeitaufwand filir denselben Zeitraum Ifiir

@)
[
ct+ @

DY

Z

m

amte Herde oder Mastgruppe an. Die Mastiperiode ¢

8381

wie die HerdengroBe zu den verdnderlichen Parametern

die vom Sachbearbeiter vorgegeben werden miiscen,

Die Erstellung allgemeingliltiger Planzeiten aus den
Istdaten erfolgt nach der von Auernhammer (+) ent-
wickelten Methode (5, 18, 16).

Bel den FPlanzeiten unterscheiden wir zwischen Planzeit-
werten und Planzeitfunktionen, Planzeitwerte sind Mittel-

rte aus Arbeitselementen gleichen Inhalts ohne signi-
fikante minfluBgrofen. Wie durch von Henneberg, Auern-
hammer und Pen (6) bereits ausfithrlich dargelegt, ce-
horchen diese Werte in den meisten Fdllen nicht der

Normalverteilung, so daB weder die iiblichen statistischen

s % - - . - - B - .
(+) Auvernhammer, H., wvissertation 1975, Welhenstepnsn
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Priifmethoden anzuwenden, noch der arithmetische Mittel-
wert als repridsentative Werte anzusprechen sind., Aus
diesem Grund erfolgt bei signifikanter positiver Schiefe
eine logarithmische Transformation.

Planzeitfunktionen werden durch ein oder mehrere EinfluB-
faktoren bestimmt. Diese EinfluBgrdBen werden durch Re-

gressionsgleichungen dargestellt,

Flir alle angelieferten Planzeiten (siehe Anhang) werden
statistische Kenngrofen ermittelt und mit angeliefert.
ierdurch soll jedem Benutzer der Daten eine Beurteilung

der Glte der Daten ermdglicht werden.



Eine filir die XKalkulation sehr bedeutende Form der Daten-
bereitstellung ist die Aggregation der ermittelten Plan=-
zeiten zu Arbeitsteilvorgingen.

Die Aggregation der Zeitelemente erfolgt hierbei in An-
lehnung an REFA,

Zur Beschreibung der Arbeitsteilvorgidnge gehdrt Jjeweils
eine Arbeitsablaufskizze, die Beschreibung der Einflul-
faktoren und die zu einer Zeitformel additiv zusammen-
gesetzten Zeitelemente,

Am Beispiel des Arbeitsteilvorganges "Tradnkeeimer riisten
soll dies veranschaulicht werden.

Arbeitsteilvorgang Trédnkeeimer riisten
K&dlbermast - Anbindestand t1

Bedingungen: Beginn des Arbeitsteilvorganges: Greifen

der Tirklinke vom Stalleingang

Ende des Arbeitsteilvorganges: letzten
Trankeeimer loslassen.

Element - Kode

t1 = (( 5,04 % B1 + 21,27) #* 2) 066 OEFTOR
+ (9,95 * B1 + 8,98) 067 SCHTOR
+ (22,62 % 2) 008 BETSCH
+ (1,4 % (174 + 159 +(85 - 1 + B)
¥ (L3 + 162 - S2 % B4)) 058 GEHEOB
+ (0,51 * ((%% + B) # (162 + 13)
- 3 % S2 » B4) + 1,97 # S2 097 WEGTEI
+ 15,95)
+ (4,55 % S2 + 12,09) 321 HAETEI




Modell: Kdlbermast im Anbindestall
(Allgemeingiltige EinfluNgréNen)
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Milchpulverlager

"+ L3 {
v.Henneberg/ P& 74/307 Abb. 1
B1 = Stalltirbreite
B4 = Boxenbreite
E = 0,999 - Zuschlagszahl fiir Ganzzahligkeit
L3 = Futterganglénge
159 = Entfernung: Trénkeaufbereitungsplatz -

Trinkeeimerabstellplatz

L62 = Entfernung: Futterganganfang -
Trinkeeimerabstellplatz

L74 = Entfernung: Stalleingang - Trénkeaufbe-
reitungsplatz

S2 = Angzahl der vorhandenen TriZnkeeimer

S4 = Anzahl der von 1 Person pro Arbeitstakt

getragenen leeren Eimer

Arbeitsvorgang - Ablaguf:

Der Teilvorgang in obenstehender Formel findet nur in
geschlossenen Stallungen statt.

Er beginnt mit dem Offnen der Tiire, sodann folgen Licht-
schalter betdtigen, der Weg zum Abstellplatz der Trinke-
eimer, Lichtschalter betidtigen, Abhingen der TE(+) vom
Trockengestell, Tragen der leeren TE zu den Kdlber -
stédnden, dort werden diese eingehdngt, Rlickweg zu den
abgehangten TE und austragen, bis alle verteilt sind.
Wenn der letzte TE an der fiir ihn bestimmten Boxe hangt
und losgelassen wird, ist dieser Teilvorgang beendet,

(+) TE = Trinkeeimer



Die weitere Verknilipfung dieser Arbeitsteilvorginge zu
Vorgédngen und deren Aggregation zu Verfahren sind die
Endstufe der Modellerstellung. Sie haben einen pro -
duktionspezifischen sehr engen Geltungsbereich., Teil-
vorgang als auch die Verfahrensstufe dienen in ihrer
Aggregationsform als Grundlage zur betriebsspezifischen
Optimierung.

Stand der Arbeiten

Bei der Ermittlung von Planzeiten werden in der Rinder-
haltung filir die Teilprojekte Bullenmast, K&lbermast und
Milchviehhaltung fiir sich getrennte Zeitaufnahmen durch-
gefithrt und ihre Planzeiten erstellt. In Tabelle 1 sind
fir jedes Teilprojekt die Anzahlen der Betriebe, der

durchgefiihrten Messungen, der gewonnenen Zeitwerte und
der ermittelten Planzeiten zusammengefasst.

Tab. 1: Ubersicht iiber die durchgefiihrten Arbeiten

Ist-Analyse Planzeiterstellung

Produktions:|zahl 4. | Zahl d.| Einzel-| Arbeitselemente
richtung gemess. Zeitauf| zeit- | Plan- | Plan- | t-Funk-+

Betriebe| nahmen mess=- zeit- | zeit- | tionen

werte werte | funkt.

Bullenmast1) 24 78 10 100 42 94 16
Kilbermast?) | 8 32 2 700 30 | 50 13
Milchvieh-
haltung mit
Nachzucht 40 104 2% 000 - - -
Flﬁssigmistg)
ausbringung 18 26 2 100 60 60 7
Festmistausbr.| 4 4 1 400 - - -
insgesamt 94 244 39 300 132 204 36

1) Bullenmast abgeschlossen - Diss.Auernhammer,Weihen-
stephan 1975

2) Kidlbermast - 11 Grundverfahren dem KTBL 1974/75 angeliefert

3) Flissigmistausbringung Diplomarbeit Neuhuber,
Weihenstephan 1974



Die Arbeiten zur Ermittlung von arbeitswirtschaftlichen
Kalkulationsdaten fiir das Teilprojekt Bullenmast sind
abgeschlossen, Die Ergebnisse hierzu sind in der
Dissertation von Auernhammer (1975, Weihenstephan) zu-
sammengefasst: "Eine integrierte Methode zur Arbeits-
zeitanalyse, Planzeiterstellung und Modellkalkulation
landwirtschaftlicher Arbeiten, dargestellt von ver -
schiedenen Arbeitsverfahren der Bullenmast", Die darin
bendtigten Planzeiten, Teilvorginge und Vorgidnge wurden
im Laufe des Jahres 1975 angeliefert.

In der K&lbermast wurden in 8 spezialisierten K&lber-
mastbetrieben 32 Zeitaufnahmen durchgefiihrt und daraus
2 700 Einzelmesswerte flir die Planzeiterstellung ge-
wonnen, Die Auswertung hierzu ergab 30 Planzeitwerte
und 50 Planzeitfunktionen (siehe Anlage), die vorerst
in 13 t-Funktionen (Teilvorginge) aggregiert wurden,

In der Milchviehhaltung wurden in 40 Betrieben 104 Zeit-
aufnahmen durchgefiihrt. Die Auswertung der Istanalysen
ergab vorldufig 23 000 einzelne Istwerte, deren weitere
Verarbeitung zur Ermittlung von Planzeiten bis Mitte
1976 abgeschlossen wird.

Zum Vorgang Flissigmistausbringung wurden in 18 Betrieben
26 Zeitstudien durchgefiihrt. Die Auswertung der 2 100
Einzelzeitmesswerte wurde im Rahmen einer Diplomarbeit
durchgefiithrt. Sie ergab 60 Planzeitwerte und 60 Plan-
zeitfunktionen., Ein Teil davon konnte zur Aggregation

von 7 Arbeitsteilvorgidngen (t-Funktionen) herange -

zogen werden.

In der Festmistausbringung wurden bisher in 4 Betrieben
4 Zeitstudien durchgefithrt. Diese geringe Zahl beruht
darauf, daB die Form und Organisation der Festmistaus-
bringung,von geringen Abweichungen abgesehen,in dem hier
untersuchten Raum keine Unterschiede aufweist.

Die Auswertung der 1 400 Istwerte zu Planzeiten ist kurz
vor ihrem AbschluB.

Zur Ergédnzung der fehlenden Verfahren miissen noch Zeit-
studien andererorts durchgefihrt werden.
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Ergebnicsse aus der iAlbermast
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Allgemeine Kennzahlen

Die Erhebung der allgeﬁeinen Betriebsdaten erfolgt bei
allen Betrieben mit einem Erhebungsbogen. 3ei der Rei-
hung der gemessenen Kidlbermastbetriebe nach ihren Be-

triebsfléchengrofen ergeben sich im wesentlichen 3 Be-

triebsgrofen deren Organisation in Tabelle 2 dargestellt

ist.
Tabelle 2 : Zuordnung der untersuchten Betriebe
Betriebsflache Anzahl 4. Aufstallungsart|u.Anzahl
ha Betriebe der Mastgruppen
Gruppentierhal-
tung Einzel-
Vollspal- Tief- tierhal-~
tenboden  stall tung (An-
bindest. )
10,0 - 15,0 2 - - 7
15’1 - 25’0 3 - 14 1
25,1 = 35,0 3 4 8 2

Die Betriebe mit einer landwirtschaftlichen Hutzflidche von
10 -~ 15 ha haben alle die Einzeltierhaltung. Die Gruppen-
Be bel Einzeltierhaltungen schwankt zwischen 6 und 30
iere., Unter einer Mastgruppe ist hier eine rZumlich abge-
grenzte Versorgungseinheit von Masttieren zu verstehen.

Die untersuchten Betriebe der Gruppe 10 - 15 ha LN wdhlten
die K&Zlbermast zur besseren Auslastung vorhandener Arbeits-
krifte,

Die Betriebe mit 15 = 25 ha IN (2.Gruppe) neigen mit 14
von insgesamt 15 Mastgruppen zur Tiefstallhaltung. Sie
nutzen in 12 von 14 Fdllen leere Gebdude wie Scheunen oder
Altstdlle, die mit geringem Investitionsaufwand umgestellt
wurden. Die Gruppenstérken liegen zwischen 35 und 137
Tieren pro Mastgruppe. Diese Gruppe von Betrieben welst
auch die groBten Bestandsgrdfen je Betrieb (491,367,343
Stiick) auf. Bei den Betrieben mit 25 - 35 ha LN sind 4
Mastgruppen auf Vollspaltenboden anzutreffen, neben 8

Tieflaufstidllen und 2 Einzeltierhaltungsgrupren.
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Aufstallungsform in Abhdngigkeit von der

Bauaustihrung_
in v. Hd. der analysierten
4 Mastgruppen ' E/A = Einzeltierhaltung
Anbindestall
Altbau Umbau Neubau [J T = Tiefstall
50+ 45 19 V = Vollspaltenboden
3
14 T
42 T
V 16
] 22 7 EA T v
10
6 T
3 E/A 3 EIA
.A.bb . 2

Bel Betrachtung der Aufstallungen hinsichtlich der 3au-

art der Gebiude (Abb.2) ist festzustellen, daf 45 % aller
Stallungen in Altbauten untergebracht sind. 39 % der
Stallgruppen bestehen aus umgebauten Stallungen oder
sonstigen landwirtschaftlichen NutzgebZuden., lur 17 %

aller untersuchten Maststédlle sind Neubauten. Beachtens-
wert ist ferner, daB in den Altbaustallungen 42 % aller
Mastgruppen in Tieflaufst&dllen untergebracht sind und hier-
bei kein einziger Vollspaltenbodenlaufstall anzutreffen ist.
Einzeltierhaltungen sind mit 22 % in umgebauten Stallungen
anzutreffen., Neugebaut an Stallgebiuden sind 6 % Tieflauf-
st&dlle, 3 % Einzellaufstidlle und 8 % Vollspaltenbodenlauf-
stéalle,

Ubersicht iiber BestandsgrdBe und Verfahrensformen der ge-

messenen Kadlbermastbetriebe

In Tabelle 3 sind alle gemessenen KiZlbermastbetriebe mit
ihren BestandsgroBen und den Zahlen der Mastgruppen sowile
deren Verfahren aufgefiihrt.

Die Bestandsgrofen pro Betrieb reichen von 47 bis 491 Mast-
kdlber (MK). Die Dichte pro Mastgruppe schwankt insgesamt
von 6 - 137 MK, Das Verfahren Tiefstall-Automatentridnke
weist hierbei die starksten Schwankungen in der Belegdichte
auf: 35 bis 137 MK pro Gruppe - im Schnitt 79 K. Auch
innerhalb eines Betriebes differieren die Gruppenstirken
erfahren erheblich, was weitgehend vom Ausla-

v
stungsgrad der umfunktionierten Altgebiude abhén~st,.
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Tab. 3: Die produktionsspezifischen Daten der unter-
suchten Betriebe
Betrieb Zahl | Nr. Auf—1> Trénketechnikz) Zahl der
der stallung Eimert. Autom. | Tiere je
Nr. | Tiere | Einh. E|A|T|V H|F-H| V-2 Gruppe
1 194 5 1 X X 66
2 X X 20
3 X X 20
4 X X 43
5 X X 45
2 343 5 1-5 X X 35,50,51,
70,137
3 529 5 1-5 X X 38,110,
120,130,
131
4 47 4 1-4 X X 12,11,12,
12
5 367 5 1-5 X X 50,51,67,
69,130
6 355 5 1—4 X X 4—4,809903
135
51x X 6
7 65 3 1-3 X X 22,19,26
8 173 4 1 X X 39
2-4 X X 49,51,34
Erlsuterungen 1)
E = Einzeltierhaltung
A = Anbindestall
T = Tieflaufstall
V = Vollspaltenbodenlaufstall
2)

lV-H
M-Z

Aut.

Inonn

Handarbeit(Vorbereiten und

vorsetzen)
Mixer + Eimerzuteilung
Mixer + Zapfschlauch

Automatentrinke
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Welt seringere Schwankungen zwischen den Versorgungsgruppen
sind beim Verfahren Anbindestand - Bimertrinke festzustellen:
11 = 12 oder 19 = 26 MK, Hier sind auch die Unterschiede in

der Gruppengrife von Betrieb zu Betrieb nicht allzugroB.

Zeitlich erfasst wurden in allen 3etrieben die t&glich wie=-
derkehrenden Versorgungsarbeiten wie Trédnke bereiten und
Vorsetzen sowie Kontreclle und Behandlung der Tiere. Gemessen
wurden diese Arbeiten je Betrieb in der Regel viermal (mit
Ausnahme von 3 Betrieben), d.h. zu jeder "Urmessung" wurden
1-3 Wiederholungsmessungen durchgefihrt,

Beschreibung der Betriebe und Ergebnisse der Ist-Analysen

Betrieb Hr. 1

Dieser Betrieb gehdrt mit 25,36 ha der griBeren Betriebs-
gruppe der unter 4.1 aufgeflhrten Kategorien an., Nehen
den Mastké&lbern werden noch 10 Milchkihe gehalten, Die

194 HMastkdlber werden in 5 Gruppren mit 3 unterschiedlichen
Haltungsverfahren genalten (Abb.3),Der Betriebsleiter und
seine fhefrau teilen sich die Stallarbeiten., Zr lbernimmt
ganz die Versorgung der HMastkdlber, Sie ist allein fir die
Betreuung der Kihe zusténdig. Die llastgruppen liegen in 2
Stallungen verteilt, die jedoch am Hof zusammenliegen. Das
Stroh fir die Tiefst&lle wird deckenlastig iiber den je-
welligen Stallungen gelagert. Jede Mastgruppe hat ihren
eigenen Trénke-Automat oder wird durch einen Mixer fiir
sich versorgt.

Die Istanalyse welst gzroBe Zeitunterschiede zwischen Auto-
matentrinke (T/A u. V/A) und Bimertrinke (4/E) auf, die
durch die hohere Handarbeit bei der Bereitung und durch
das Vorsetzen der Trianke von Hand begriindet ist. Der

hohe Zeitwert der Gruppe 4 6,82 AKh/MK beruht auf dem
Umstand, daf bel der 1.Messung der Trinkeautomat dieser
Gruppe kaputt war und eine lange Reparaturzeit (Stor-
zelt) in diesem Zeitwert enthalten ist. Ferner wurde

bel dieser lMastgruppe bei der 1. und 4. lMessung einge-
streut, so dafB die Haufigkeit des minstreuens fiir diese
Gruppe um eine Stunde
als bei den anderen TleflaufstaWWﬁruppen (jede 4. TriEnke-

zelt). Der extrem niedrige Wert der 5. Gruppe ist durch
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das Mastalter bedingt, Sowie auch in anderen Betrieben
immer wieder zu beobachten sein wird, daf Mastgruppen mit
einem Durchschnittsgewicht von 170 kg, kurz vor dem Ver=-
kauf, einen minimalen Arbeitszeitaufwand aufweisen, der
auf den gesamten Mastverlauf umgerechnet einen falschen
Zeitwert ergibt.

Flr das Zrgebnis dieser Untersuchungen hierbel ist Jjedoch
nur die Gesamtheit aller Einzelzeitmesswerte wichtig und

nicht das Zinzelergebnis pro Betrieb.

Arbeitszeitbedarf pro Mastkalb in 84 Masttagen_
fur die verschiedenen Mastgruppen_

Betrieb Nr. 1

AKh/Mk in84 Tagen T/A
70 6,82
OO0

6,0

50

4,0

Y

3,0

20

Gr1 6r.2 Gr4 G5
66 20 20 43 . 45 Mastkilber

v.Henneberg/Trz 76740

Abb. 3
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Mit 25,0 ha LN liegt dieser Setrieb an der oberen Grenze der
e n

2.BetriebsgrdBengruppe. In diesem landwirtschaftlichen Unter-
nehmen werden neben dem Ackerbau nur HMastkidlber produziert.
Die 243 Tiere sind in 5 ¥astgruppen getrennt und durchweg 1in
Tieflaufstal n

in 2 verschi

getrennte Am den Stal-

lungen gelagert., Dsr Betriebsleiter und seine Ehefrau teilen
sic e rgungsarbeiten, ©r beschickt die Trinkeautoma-
ben Zelit reinigt und wartet sie diese, Tier-
Behandlungen rihren beide gleichzeitig im
selben Stall durch. Es war immer gewdhrleistet, beide Ar-

beitspersonen beili ihren Arbeiten mit einer Stoppuhr zu kon-

trollieren,
Die Zeitunterschiede der gemessenen Grupven (4bb.4) sind
neben der Gruppengrife auf das unterschiedliche lMastalter

zuriickzufihren, Gruppe 1 war kurz vor der Vermarkitung.
Grupre 2 war tags zuvor eingestallt worden., Der erindhte
Zeitaufwand flur besonders sorgfiltige Kontrollen und Tier-
betreuung schliZgt sich hier im erhdhten Zeitaufwand (2,66
AKh/Mastperiode) nieder.

Arbeitszeitbedarf pro Mastkalb
in 84 Masttagen
fir die verschiedenen Mastgruppen

Betrieb Nr. 2
AKh/Mk in 84 Tagen
4
2,66
2 N

Gr.3 _ G6r4  Gr5

51 50 70  Mastkdlber
<G>
v Henneberg/ Trz 76/3S%

Abb.4
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Betrieb Nr. 3

Auch dieser Betrieb hat eine Betriebsflidche von 25,0 ha.
und es werden nur Mastkdlber gehalten. Mit 529 Mast-
kdlbern hat er den griBten Mastkilberbestand unter den
erhobenen Betrieben. Fir die Produktion stehen drei ver-
schiedene Gebsude zur Vefiigung, die jedoch alle zur sel-
ben Hofstelle gehfren und relativ eng beieinander liegen.
Der Betriebsleiter teilt sich die Versorgungsarbeiten mit
seiner Frau., Es war jedoch immer gewZhrleistet beide Per-
sonen bei ihren Arbeiten mit einer Stoppuhr zu kontrol-
lieren.

Die Aufstallungen bestanden durchwegs aus Tieflaufstal-
lungen mit Automatenversorgung der Tiere., Der héhere Ar-
beitszeitbedarf pro Tier in den Mastgruppen (4bb.5) 1 und
3 ist auf das h&ufige Behandeln der Tiere zuriickzufihren,
die zum Zeitpunkt der Messungen verstirkt an Lungenent-
zindungen litten.

Arbeitszeitbedarf pro Mastkalb
in 84 Masttagen
flr die verschiedenen Mastgruppen

Betrieb Nr. 3

AKh/Mk in84 Tagen
4

30 TA  T/A A T/A T/A
E,Pj

20

150

10

Gr.4 Gr.5
131 38 Mastkdlber

Gr.1
130

/\
LANDTECHNI
<~E“-<ENSV%PH'1INK>

v.Henneberg/Trz 76/41

Abb.5
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Betrieb Nr. 4

Dieser Betrieb gehirte der BetriebsgrifBe nach mit 11,0 ha
zur unteren Kategorie der gemessenen Betriebe. Neben der
K&dlbermast war dies noch ein gemischtwirtschaftlicher Be-
trieb mit 12 Kilhen und Nachzucht. Der Betriebsleiter hat-—
te einen alten Schweinestall umgebaut und die Einzelboxen
fiir die KZlber aus Eigenholz nach Vorlagen selbst einge-
baut.
Die 47 Tiere sind alle in einem Raum untergebracht und in
4 Gruppen unterteilt. (Vergleiche Abschnitt 4.4.4) Die Ver-
sorgung der Tiere geschieht aus Trinkeeimern., Die Trinke
wird in einem Mixer fiir Jede der vier Gruppen fir sich zu-
bereitet. Der 4Arbeitszeitaufwand pro Tier (Abb.6) ist in
allen 4 Gruppen relativ konstant. Die Tiere werden teim
Trénkevorgang gemustert und auf ihre Gesundheit iberprift.
Die Versorgung der Tiere bewerkstelligte der Betriebslei=-
ter alleine.
Die Vermarktung der fertigen Masttiere (im Durchschnitt al-
ler Betriebe nach 84 Tagen) geschieht nicht liber den K&lber-
mastring. Die MastkZlber werden von drtlichen Metzgern ge-
kauft.

Arbeitszeitbedarf pro Mastkalb

, in 84 Masttagen
fur die verschiedenen Mastgruppen_

Betrieb Nr. 4

AKh/Mk in84 Tagen
4

50

==
=
=
=

I

n3 Gr.4 insgesamt
2 11 12 12 47 Mastkdlber

o~
LANDT [
<WEIKENSEV(E::(H'1NK>
v.Henneberg/ Trz 76/37

Abb, 6
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Betrieb Nr. 5

In diesem Betrieb werden von 8,24 ha 16 ha mit Getreide
bestellt, Mit dieser Betriebsfl&che gehtrt er zur mit-
tleren Kategorie. In 5 Stallungen, die durchwegs Altbau-
ten sind, werden insgesamt 367 Masttiere gehalten. Die
Aufstallung ist einheitlich der Tieflaufstall bei
Versorgung mit Tr&nkeautomaten. Alle Arbeiten fihrte der
Betriebsleiter alleine durch. Aus persdnlichen Griinden des
Betriebsleiters konnten in diesem Betrieb nur drei Arbeits-
zeitstudien durchgefiihrt werden. So sind auch die relativ
niedrigen Arbeitszeiten pro Mastkalb erklirlich. Zs fehlen
die Arbeitszeitmessungen filir das Einstreuen und Reinigung
der Automaten, welche = turnusgemiB zur4. Arbeitszeitstudie
h&tten durchgefithrt werden sollen.

Die fertigen Masttiere (nach durchschn. 84 Masttagen) wer-
den Uber den K8lbermastring vermarktet.

Arbeitszeitbedarf pro Mastkalb
in 84 Masttagen
fir die verschiedenen Mastgruppen

Betrieb Nr. 5

AKh/Mk in84 Tagen
A

3,0

/A T/A T/A A T/A

Gr.2 Gr.3 Gr. 4 Gr.5
67 130 51 69 Mastkdlber

g
<S>

v. Henneberg/Trz 76/38

Abb.7
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Betrieb Nr. 6

Auvch dieser Betrieb gehSrt mit 18,24 ha Betriebsfldche
zur mittleren Grofenordnung der gemessenen Betriebe., Mit
10 Milchkihen und 20 Mastbullen ist er ein gemischtwirt-
schaftlicher Betrieb.

Die 355 Mastkilber sind in drei verschiedenen Geb*uden un-
tergebracht. Gruppe 1 und 2 (Abb.8) in einem Neubau. Diese
beiden Gruppen und die Gruppen 4 und 5 sind in Ti=flauf-
stdllen untergebracht. Die Versorgung erfolgt iber Trinke-
automaten. Diese Arbeiten filhrt der Betriebsleiter alleine
durch. Die 5.Gruppe setzt sich zus 6 Tieren zusammen. Sie
wird in Einzellaufboxen gehalten und aus Zapfeneimern ge-—
trankt. Die Zubereitung und Vorlage der Tridnke erfolgt hier
durch die Ehefrau des Betriebsleiters. (Hierfir liegt des-
halb nur eine Messung vor). Die Tiere werden iiber den K&dl-
bermastring vermarktet.

Der relativ hihere Arbeitszeitaufwand pro Tier der Gruppe 2
ist auf die Umstellung und GewShnung der Tiere gzuriickzu-
fihren. Bei den Messungen waren die Tiere erst 1-2
Tage im Stall,

Arbeitszeitbedarf pro Mastkalb

in 84 Masttagen
fur die verschiedenen Mastgruppen

Betrieb Nr. 6

AKh/Mk in 84 Tagen 4%
4

30

»

™A T/A T/A T/A

2,08

20

LM

AN

0,98

NN

Gr.2
135 80

v

T
6 Mastkdlber

/\
TECHNIK
LIRS

v. Henneberg / Trz 76/42

Abb.8
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Betrieb Nr, 7

Mit 14,4 ha gehtrt dieser Betrieb zur unteren Kategorie
der gemessenen Betriebe., Neben der KiZltermast wird keine
andere tierische Produktion betrieben. Der Betrieb befin-
det sich mit seilner Produktion im Auslaufen.

Die 67 Mastkilber werden in 2 RHumen in 3 Mastgrurppen ge-
halten, Die Tiere sind in Einzelboxen auf Latten angehingt,
und werden aus Zapfeneimern getrinkt. Die Trinke wird filir
jede Gruppe separat in einem Mixer zubereitet und iiber ei-
nen Schlauch mit einer Elektropumpe in die Trinkeeimer ab-
gefiillt, Die Arbeiten filihrt der Betriebsleiter alleine durch
Da die Arbeitszeiten pro Mastkalb in den einzelnen Gruppen
keine Unterschiede agufweisen, ist in Abb.9 der durchschnitt-
liche Arbeitszeitbedarf dargestellt worden.

Die fertigen MastkiZlber vermarktet der Betriebsleiter privat

an ortliche Metzger.

Arbeitszeitbedarf pro Mastkalb
in 84 Masttagen
fur die verschiedenen Mastgruppen

Betrieb Nr. 7

AKh/Mk in84 Tagen
4

4,0

A/F ]
3,41

30

20

)

Gr.1-3
insgesamt 67 Mastkdlber
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Betrieb Nr.8

Dieser Betrieb ist bis auf die Mastk&lberaufstallung
identisch mit Betrieb Nr.5. Nachdem im Betrieb Nr. 5
immer grdllere Schwilierigkeiten in den Stallungen mit
Stallklima und Liftung auftraten, entschloB sich der
Betriebsleiter zu einem Neubau. Dieser Neubau bietet
Platz fiir insgesamt 190 Mastk&lber; war zum MeBzelt-
punkt Jedoch nur mit 173 Mastkilbern belegt.

Die Gruppen 1,2 und 3 (siehe Abb.20) sind auf Spaltenbio-
den aufgestallt und werden iliber Trinkeautomaten versorgt.
Die Gruppe 1 wird ebenfalls auf Spalten gehalten. Die

Tiere sind jedoch angebunden (2 Teilgruppen). Die Trin-

ke wird fir 20 Tiere in einem Mixer zubereitet und iber
einen Schlauch mittels eines Elektromotores in die Trinke-
eimer abgefiillt.,Bei den tiglichen Versorgungsarbeiten hilft
die Ehefrau des Betriebsleiters mit.

Die Vermarktung effolgt iiber den K&lbermastring.

Arbeitszeitbedarf pro Mastkalb
in 84 Masttagen
fur die verschiedenen Mastgruppen

Betrieb Nr. 8

AKh/Mk in 84 Tagen
4

40

A/E

w
=4

.30

B &

Gr.1 Gr.2 Gr.3 Gr.4
49 51 34 39 Mastkdlber
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v. Henneberg/ Trz 76/36
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4.4 Zrstellung von Planzeiten aus den Zeitwerten der Ist-Analysen

¢

-

Die gemessenen 2700 Zinzelzeitwerte verteilen sich auf 42
1

]

nzelitwerte und 94 Planzeitfunktionen. Diese sind mit

r\]

den Beschreibungen ihrer Arbeitsinhalte in numerischer
Reihenfolge im Anhang zusammengefasst,

5. onrstellung von Modellen flr die :Zlbermast

Bel der Erstellung von Planungsmodellen fir die XiZlber-
mast ist einmal zwischen blnzeltle_“aTUungs— (Einzellauf-
boxe, Anbindestall) und Gruppentierhaltungsverfahren
Tiefstall, Vollspaltenbodenlaufstall) und zum anderen
zwischen Handbereitung, Mixer und Automatentrinke zu
differenzieren.,
Da ca. 95 % aller anfallenden Versorgungsarbeiten aus den
tédglichen Trédnke- bzw, Tierbetreuungsarbeiten bestehen,
gilt die Art der tédglichen Trénkearbeiten als iauptmerk-
mal zur Zrstellung von Grundverfahren,

von Hand vorsetzen

Trénke von Hand bereiten
Trinke mit Mixer bereiten von Hand vorsetzen

Trénke mit Mixer bereiten mit Zapfschlauch verteilen
Trénke mit Mixer bereiten gz fahrbare Mixbatterie

Trinkeautomat

Diese 5 Grundverfahren ergeben durch Kombination mit den

verschiedenen Aufstallurcsarten folgende 14 Verfahren (Abb.11):

T-1.1.1 Einzeltierhaltung-Einzellaufboxe - Trinke von Hand be=
reiten und vorsetzen

T=-1.1.2 n " - Mixer = Trinke von
Hand vorsetzen

T=1.1.3 " " - Mixer - Zapfschlauch
I-1:.1.4 " " - fahrbare Wixbatterie

T-1.2.1 Einzeltierhal*ung-Anbindestand - Trinke v.Hand bereiten
und —orsetzen

T-1.2.2 " " Mixer - Trinke v.Hand
vorsetzen

T=1.2.3 " i Mixer - Zapfschlauch

T-1.2.4 " " fahrbare Mixbatterie



.1 Cruppentierhaltunzg-Vollspaltenbodenlaufstall - Trénke
von Hand bereiten u.
vorsetzen

e 32 " " Mixer-Trinke v,Hand
vorsetzen

G " " Mixer-Zapfschlauch

o4 " i fahrbare Mixbatterie

) " " Automatentranke

-2.4,5 Gruppentierhaltung-Tieflaufsta’l-Automatentrénke

KALBERMAST - MODELLKOMBINATIONEN

| EINZELTIERHALTUNG ]?] [ GRUPPENTIERHALTUNG }2]

( Einzellaufboxe ]LI Anbindestand lZJ |Spa Bo.Laufstall 3I { Tieflautstall llol

| | 1L |

|

|

]

[

v.Hd.mixen Mixer v.Hd. Mixer fahrbare
uaustragen austragen Kaptschlauchy | [Mixbatterie
[ EIMERTRANKE | l AUTOMATENTRANKE

Abb., 11

/\
T NIK
<

v.Hen./Kp.  75/171
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Diese 14 Verfahren ergeben sich aus ds

nder t-Funktione

Cﬂ“

t1 : Trénkeeimer risten

t2 : Trane im Mixer bereiten

tB : Trinke von Hand mixen

tA : Trenke von Fand aus Eimern zuteilen (Handbereitung)
té : Trinke von Hand aus Mixer zuteilen

t6 : Trid-ke mit Zzpfschlauch zuteilen

t7 : Nacharbelten - HMixer

t8 : Nacharbeiten - Handbereitung

t9 : Tierkontrolle - Behawdlungen (Zinzeltierhaltung)
tjo: Trizniz automat befiillen - warten

t11: Kontrollrang - Behandlungen (Gruppentierhaltvng)
tqzz(?ﬂefstal]) Stroh in Stall befdrdern
tTB:(Tiefsta“l) sinstreuven - Stroh verteilen

Diese t-Funiktionen erhilt man aus der ersten A

-

i
der erforderlichen Planzeitwerte und Planzeitfunkitionen,.
Die Formeln dieser 13 t-Funktionen, die 3Beschrcibungen

ihrer Arbeitsinhalte und die dazugehfrigen Arbeitscskizzen

sind im Anhang zusammengefasst, Aus der folgenden Ubersicht
ist die Aggregation der t-Funktionen zu den T-Funiktionen zu

entnehmen,



5.1 Zusamrmenstellung von Arbeitsteilvorgingen zu

Vorgangsmodellen (T-Funktionen)

Modell Yomoin, Nummern
Hr. pegelchnung des Frroduktionsverfahrens notivendiger A.-
T Teilvors
T Teilvorg.

1.1.1 pinzelaufb.,~-Zimertr.-Handmixer = t1+tq+t +t8+ 9

1.1.2 " " ~Mixer-v,Hd,austr. = t1+t +7% +t7 9

1.1.3 " n " Zapfschlauch = t1+t +t6+t7 9

Te1e4 " " - Fahrb.Mixbatterie —————

T1.2.1 Anbindestand-Simertr.~Handmix =t +u3 4+t8+t9

1.2.2 1" " =iMixer-v,Hdd.aust = L+t 4+t -+t +t

Ve (PR

1.2.3 " " " Zazpfschlauch = t o+t +t,+%,+%g

Te2.4 1 " - Fahrb.lMixbatterie —————

2e341 Vollspaltenboden-3Sitr,=-Handmixer = 1+"55 t4+t8+t9

2.%.2 " " ~Mixer-v.,Hd.austr. = t1+t9+t5+t7+t9

2e3.3 " " " -Zapfschlauch = b+, +t5+%,+1g

2e3.4 " " ~Fahrb.,Mixbatterie = -
2¢%45 it Automatentrinke = t10 + t11

2els Tieflaufstall-Autcmate: ank = + +t, ~+T

4,5 Tieflaufstall tomatentrianke t10 t11 1003

E

s folgen die Reschreibungen filir Arbeitszeitstudien von Kélber-
+

nastverfahren nach den eben aufgestelliten Modellformen,

-



Arbeitsinhalt: Arbeitszeitfunktion fiir die t8glichen Versorgungs-

tung: EFinzellaufboxe und inbindestand, Gruprentier-
haltung: Vollspaltenboden) bei reiner Handarbeit

(Skizze)

Arbeitsablauf: Ausgangspunkt: Hand an Stalltiire
‘el

ilvorginge: T Trinkeeimer riisten

Trinke bereiten
Trinke vorsetzen

W =

t
.t
t Necharbeiten

8+9
Endpunkt: Hand von Stalltiire

Wie die einzelnen Arbeitsteilvorginge zu ganzen Verfahren

aggregiert werden, 1st methodisch in Abb. 12 veranschaulicht.
Durch Ankreuzen der jeweiligen Teilvorginge erh&lt man
Verfahren, Dabeil ist darauf zu achten, daB jeweils nur ei

Teilvorgang anwendbar ist.

Arbeitsvorgang; Kdlber trdnken

Kontrolle
Behandlungen

Vorarbeiten | | Trinkegufbereitung ] )
—’ [ Milchpulverbem | Trankebereitung | Vorloge ] Nacharbeilen

Milchpulver f H. el s
ndmixer . Hd. o :
kv Hd.obmessen Q X Reinigung von:

Jrankeeimer ~ }

Zuleileimer E
P oL 0

Mixer

Trankeautomat ﬁ
‘i E(all;ﬁﬁe l

[ Milchmixer

Zapfschlauch

- ———————— ——— e ——

N
utom. Spilung I
.Trénkegerdte }

tahrb
-
)
Ed
o
a
3
z
*
o
e
)
®

Do

Tréinke-

Mixer
Kontrolle, ,autom.; Mixbatt.;, Zapfschi, Handarbeitsstufe
£

[ Milchpulversilo ” automotische Trdnkebefeitung}
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Arbeitszeitstudie - Beschreibungsbogen
Tfiir die iiodellverfahren

T 1. 1.2
T e 242
T2, 3.2

Ziel: Arbeitszeitfunktion fir die t&glichen Ver-
sorgungsarbeiten in einem K&ilbermaststall,
Beso Merkmnale:

Arbeitsplatz:

Arbeitscegenstand:

Arbeitsablauf:

réinke, Milchmixer, Trénxe v,Hand austragen.

Kilbermaststidlle mit Vorraum (Milchpulverlager)
(Stdlle mit Einzeltierhaltunsg insbesondere Zin-
zellaufboxe und Anbindestand sowie im Voll-

spaltenbodenlaufstall)
kZlber

L -+
Hasw

Ausgancspunkt: Hand an Stalltiire

H
Teilvorgange: t1 - Tridnxeeimer rilsten
tz - Tridnke bereiten
<+
U

5 = Tranke vorcsetzen

7+9 ~

Hand von Stalltiire

o+

Nacharbeiten



Teilvorgénge mit identischem Arbeitsinhalt mliissen bel dieser

Azeregationsform vom Sachbearbeiter ausgeschaltet werden, wie

Ze3. Handmixer und Milchmixer., Derartige Fehler dnnen aber

0

zlich vermieden werden, wenn die géngigen Arbeitsver-
s

Tfahren als fertige Verfahrensmodelle erstellt werden., Neu zu
erstellende Verfahren miissen von einem fachkundigen Szchbear-
beiter durchgefihrt werden.
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Arbeitszeitstudie - Beschreibungsbogen

fiir die Modellverfahren

T 1

T 1

T 2
Ziel:
Arbeitsplatz:

Arbeitsgegenstand:

Arbeitsablauf:

WY -
. .
W W W

Arbeitszeitfunktion fiir die t&glichen Ver-
sorgungsarbeiten in einem K&lbermaststall.
Besondere Merkmale:

Eimertridnke, Milchmixer, Zapfschlauch

Kdlbermaststille mit Vorraum (Milchpulver=-
lager) (Stdlle mit Eingeltierhaltung insbe-
sondere Einzellaufboxe und Anbindestand so-
wie im Vollspaltenbodenlaufstand)

Mastkédlber

Ausgangspunkt: Hand an Stalltiire
Teilvorginge: t1 Trénkeeimer riisten
t2 Trédnke bereiten
t6 Trinke vorsetzen

t7+9 Nacharbeiten

Endgunkt: Hand von Stalltiire



A

Arbeitszeitstudie - 3

schreibungsbozen
'§,~

e
fliir das Modellverfahren

m = =
< 2. /‘.D

Ziel: Jer-—
g tall
(Grupventierhaltung: Vollspaltenlaufstall)

mit Automatentrinke,

Lrbeitsplatz: K&dlbermaststall mit Vorraum
1

(Milchpulverlager)

Arbeitsgegenstand: Mastkidlber
Arbeitsablauf: Ausgangspunkt: Hand an Stalltiire

Teilvorgénge: t10 Trankeautomat fillen

und warten

11 Tierkontrolle und
-Behandlungen

Bndpunkt: Hand von Stalltire



Arbeitszeitstudie - Beschreibungsbogen

fiir das Modellverfahren

Ziel:

Arbeitsplatz:

Arbeitsgegenstand:

Arbeitsablauf:

2e 4.5

Arbeitszeitfunktion flir die tdglichen Ver-
sorgungsarbeiten in einem K&lbermaststall
(Gruppentierhaltung: Tiefstall) mit
Automatentranke

Kdlbermaststall mit Vorraum (Milchpulver-
lager) und defkenlastigem Strohlager (Speicher)

Mastkdlber

Ausgangspunkt: Hand an Stalltiire

Teilvorginge: t10 Trankeautomat fiillen

und warten

t11 Tierkontrolle und Be=-
handlungen

t12 Stroh vom Speicher abwerfen

t13 Stroh im Stall verteilen

Endpunkt: Hand von Stalltiire
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v.Henneberg KALBERMAST — VERGLE ICHRARER ARBEITSZEITBEDARF <LANDTECHNI

WEIHENSTEPHAN
verschiedar- Gruniverfahren (nur tagliche Varsorgungstitigkeiten) fhen 75174

AT 4
Abb., 153

Mastdauer, Hierbel zeigt sich D

zahlen pro Mastkalb und fac+perioﬂe ein

genereller Unterschied zwischen Eimertrdnke (1.2.1, 1.2.2 und

1.2.3) und Automatentrinke (2.4.5 und 2.3%.5)(4bb. 13) Der Zeit-
wand liegt bel den Zimertréinkeverfanren um ca. 1,5 Stunden

pro Mastkalb hiher als bel den Automatentrénkeverfahren. Ferner

ist bel den Gruppentierhaltungsverfahren der Zeitaufwand Ifir

die tiglichen Tierkontrollen wesentlich groBer als bel den

Einzeltierhaltungsverfahren. Das liegt einmal in der schlechteren

Ubersicht fiir den Betreuer iliber die sich frei bewegenden und

grioleren Tiergruppen, und zum anderen auch an der etwas er-

hohten Anfalliigkeit

it der Tiere durch Krankheiten gegeniiber
rfanren. Der Zeitaufwand flr die Trinke-
chickung ist bel der Gruppeﬂtierhalt”n: zauf einen
senr geringen Anteil vom Gesamtarbelitsaufwand gesunken, woge
tierhaltungen mit Eimertrink

i 1 e
ive Hiiet=- und XNacharbeiten iiber 90 % des Gesamtarbeits-
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ey |
he Fragen

Rei den Verfahren 1.1.1 mit 1.1.3, 1.2.17 mit 1.2.5 und 2.3.1
len

n
mit 2.%.3 211t sehr viel Handarbelt an, Mit der Variabl
3

Mastgruppe wirken sich noch andere Fak-
W Wengen, sewichte, Stilickzanlen und die vege hr
2uf den Arbeitszeitbedarf aus. SO werden nun als Beil i
er 1.1 mit 1.1.3, 1.2.1 mit 1.2.3 und 2.3%.1 mit
srbeiten Zeitunterschiede bel unterschie

Xe
lichen Aufstallungsreihenanordnungen errechnet. Hie
n

Stalltyp wie in Abb. 14 baukastenartig in die Breit

H(DH
<
o]
=

maximal auf 10 Reiken und in der Lanze dazu von 5 bi
50 Platzen pro Reihe stufenwelse erweltert.

In den Ausfiihrungen zu den einzelnen Modellerzebnissen fallen

Srgehnisse flr uncervadzénlige Aufstallungsarten weg, auller
1

se rechneri ch schlechter =

Modell : Kdlbermast im Anbindestall

A

Milchpulveriager

v. Henneberg/P6 74 /322
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In Abbildung 15 ist der Arveitszel Dedarf fiir das srundverfahren
Handbereitung (hier das
11

Kombinationsbeispiel der Einzeltlerhal-
tung) dargeste’ + bei stelgender Bestandsgro

dann auch flr zunehmende inganl der Aufstallungsreinen,

[emn] [akn]  Kdlbermast - vergleichbarer Arbeitszeitbedart pro Tréankevorgang

700? - bei unterschvedhcher Reihenzahl und steigender Besmndsgroﬂe
L {Einzettierhaltung - Eimertranke - Handbereitung) ™
6904 ; |
g 580 f180} ‘:: S R B - ~
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E 670 i \ 1-reitg
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v.Henneberg/Po 75/85

Abb. 15

Bei diesem Verfahren liegt (der Arbeitszeitbedarf) fir die 1reihige
Lufstallung mit 40 Mastkélbern bei 18,7 4Kh das Optimum, d.h, fir
40 Tiere ist mit einem Minimum an Zeitaufwand zu rechnen, Flir die-
selbe BestandszroBe aber mit 2 Aufstallungsreihen ergibt si-h ein
wesentlich glinstigerer Zeitwert (17 > AKh pro Fastkalb), die dazu-

ehtrige Zeitbedarfskurve hat ihr Minimum bei ca. 60 Tieren (30

pro Reihe) und einem Zeitbedarf von 17,5 AKh/MK. Diese Aufstal-
lung wird wiederum unterboten von der um 2 Reihen nidchsthoheren

Aufstallungsform und diese wiederum von der niEchsten usw.. Hier=-
bel ist nun aber nicht das Jeweilige ¥inimum Jjeder einzelnen Zeit-
kurve flr Verfahrensoptimierungen ausschlaggebend, sondern jener
Verlaufspunxt jeder einzelnen Kurve mit zleicher Bestandsgrile,

an dem durch die um 2 Reihen erhdhte Aufstallungsform ein ge-

ringerer Zeltwert errechnet werden kann.



Die Aibgrenzung fiir das Srundverfanren Handbereitung sind in
s

Tab. 4 : A'verfahren mit Handbereitung und Eimerzuteilung

Aufstallungs- inzahl Zeitpedarf Optimum
form ) d.Tier AXn /K Anzahl d. LXn /WK
insgesamt | max,-min, Tiere

1-reihig 5 - 10 20 - 19,8 40 18,7
2=-reihig 10 - 20 19,7 - 18,0 60 17,5
A-reihig 20 - 30 18,0 = 17,4 96 17,41
6-reihig 30 - 17,3 = 17, 114 16,9
G-reihig 40 - 50 17,2 = 17,1 144 16,8
10-reihig ab F 17,0 = 16,7 150 16,7

Abbildung 16 zeizt die Zeitkurve flr das Grundverfahren "Trinke
e

n und von Hand austragen”., Die entsprechenden

im Mixer berei
0

werte wie zuv in Tabelle 4 sind nun fir die ¥Xombinationsver-

-

i
fahren 1.1.2, 1.2.2 und 2.3.2 in Tabelle 5 zusammev gestellt,

Lulfstallungs- Anzahl Zelitbedarf Optimum
form .Tier AXn /MK Anzahl A¥nh /MK
110* Odmt max.=-min, d.Tiere
1-reihig 5 - 20 17,0 = 4,8 40 4,1
Z~reihig 20 - 48 4,6 - 3,0 30 2,8
4-reihig 48 - 96 3,0 = 2,6 140 245
G-reihig 96 - 138 2,6 = 2,5 174 244
8-reihig 144 184 2,5 = 2,4 220 243
10~reihig ab 180 2,4 = 2,2 280 2,2

In Abbildung 17 n Kurven fir den Zeitbedart

des Grundverfahrens: im Eixer bereiten und mit Zanf-

schleuch verteilen' darczestellt., Die in der folgenden Tabelle 6
rmit auch fir die rodell-




e
E-LlISTvil;“il =T ‘t,;?.i /rfad:f Anzanl Optimum
form AKh/TK d.Tiere AKD/HK
max.=-min,
17,0 = 4,7 40 3,9
4,7 = 2,9 100 2575
60 - 124 2,5 - 2,45 152 2y
126 - 180 2,45-2,35 228 2,3
176 - 256 2,75= 2,3 256 2,25
ab 250 243 = 2,2 270 242

Die in den Tabellen 4, 5 und 6 in Spalte "Anzahl der Tiere insge-
samt" angezebenen Zahlen beziehen sich nur auf den Auswahlbereich
er BestandsgroRe, in dessen 3Bereich die jeweilige Lufstallungs-

Reihen niedrigeren Aufstallung arbeitswirtschaftlich

-3
o
s
N

Die Zeitspanne "max - min." gibt dann hierfir den entsprechenden
Arbeitszeitbedarf einmal fir den kleineren und dann flr den groferen
Tierbestand an. Kann aus bauvlichen Grinden keine andere als eben
eine ganz bestimmte Anzahl von Aufstallungsreihen gewidhlt werden,

so ist in der Spalte Optimum die hierzu errechnete Belezdichte

des Stalles anzustreben, da bei dieser Zahl der Arbeitsaufwand
T ges lMastkalb innerhalb dieser Aufstallungsform dem hier

enen Zeitminimum zustrebt.

Wie in allen drei Abbildungen 15, 16 und 17 deutlich zu erkennen
i

ist, steigen die Zeitkurven nach einem Minimum wieder mehr oder
E]

®
Qs
@
19
by
}-—l .
1)
H

weniger stark an, Dies ist damit zu erkléren, dall Teil
im gesamten betrachteten Arbeitsvorganges mit zunehmender Sestands-
grofe derartig den Gesamtarbeitszeitbedarf anheben, bedingt

-y
groffer werdende Wegestrecken, wie sie beim Vorsetzen der Tréanke

anfallen,

kann man erkennen, dal mit zunehmender Bestands-

steilvorzénge "Trénkeeimer risten'" sowie "Trinke -

n" im Vergleich zu den ilbrigen Arbe
Arbeitszeitaufwand aufweisen, Zine

as Verfahren "Tr

ilen" in Abbhildung 19 zeigt fir den
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Katbermast-Gesamtarbeitszeitbedarf und Teilarbeitszeiten fiir einen Trankevorgang_
fur 1-reihige und 10-reihige Aufstallung bei steigender Boxenanzahl

4

200+

(Einzeltierhaltung - Eimertranke -Mixer Trarke von Hard vorsetzen)

1- reihige Autstaliung

10- reihige Aufstallung

[cmin pro Tier und Arbeitsvorgang ]

Yiediovs 1) - Trankeeimer risten

A S el " ‘ : o ..
10 50 100 150 200 250 300 350 400 40 500
Mastkdlber / A - Vorgang

v Hennebelg/ﬁz\/ 75/82

Abb. 18

Kalbermast-Gesamtarbeitszeitbedarf und Teilarbeitszeiten fiir einen Trankevorgang_
fur 1-reihige und 10-reihige Aufstallung_bei steigender Boxenanzahl
(Einzeltierhaltung-Eimertrdnke-Mixer- Zapfschlauch)

200+

1 - reihige Aufstaliung

10 - reihige Aufstallung

[c min pro Tier und Arbeitsvorgang]

: gl e it
0 50 100 150 200 250 300 350 00 0 500 [Stuck]
Hastkalber /A -Vorgang

4bb. 19



Kélbermast-prozentualer Anteil der Teilvorg@ng
tdgliche Arbeiten bei steigender BestandsgrofBe fiir das Grundverfahren

(Einzeltierhaltung - Eimertréinke - Mixer - von Hand vorsetzen )

7100%

100%

t

50%

o- Trdnke bereiten

10%

\
i
1
}

in der K 1A . Yo ~ T : + - -
In den Abbildungen 20 und 21 ist dieser Unterscnied zZwischen bel-
Ao RV = PO .

p= YRy el ~ = - : h) - -~ . -
den VerIahren noch einmal deutlich veranschaulicat,

e am Gesamtarbeitszeitaufwand fur

450 500
Mastkdlber pro

0 I-OO

0, 50 [
V-r.] 2-reitig |4 - ceitig

6-rethig 10-reinig

<t

v Henneberg/

Abb. 20

[Stiick]
A-Yorgang

Mtk
SNDTECENIK>

Trz 75787

Der prozentuale Anteil am Gesamtarbeltszeitaufwand IiUr den Ar-
beitsteilvorgang ”t5 - Trédnke von Hand vorsetzen” in aAbbildung

20 steigt von 10 % auf iUber 30 %, wogegen in Abbildung 21 der
Arbeitsteilvor:agang vorsetzen - Zapfschlauch® nur

von 10 % auf knapp 3 In beiden PEllen sind alle Ubrigen
Arveitsteilvorzinse 611liz gleich geblieben, Der Unter-
schied beider Verfa unteren Restandsvsrdfen nicht
splirbar. Zrst beil grd sgrifen wirkt sich der Zinsatz
des Zzpfschlauches Arbeitszeltbedarl aus.
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Kdlber.mq.st-orozemuoler Anteil der Jeilvorgdnge am Gesamtarbeitszeitaufwand fur
ltdgliche Arbeiten be; steigender BestandsgrofBe fir das Grundverfahren
(Emza!nerhqltung~E<mertrane—H:xer-Zapfschlcuch)
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e
bei ca. 275 MK wieder an, wogegen Ifiir das
ipfschlauch von 136 Mastkdlbern an der Ar-
iterhin stirker abfE11t und erst bei Uber
¥Minimum erreicht, um dann wieder anzu-

is zu 100 Mastkédlbhern der Zinsatsz

b
s arbeitswirtschaftlich keinen meibaren
agsen

he
3 ol 3 e ~= e Foa s o+
m Lustragen der Trinke in =imern aufwelst
" ; oy cF A s A e
ich erst ab 110 Tieren senkend auf den AT
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5.4 I5T-50LL=Vergleich - allgemein
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An Abb.23 werden einmal die Sollzeiten mimer-
; =anal 111 A - RIS 239 T TN s 3 4 M3 AF7 o P ATT a3
trénke und Automatentranke bzw,., Anbindestall, Tieflaufstall und
. N R - - s
Vollspaltenlaufstall dargesteilt und zum anderen sind zum Ver-
gleich die Istwerte der gemessenen Mastgruppen eingetragen. Die
~ PR R [ e 3 3 . N :
relativ starke Streuung der Istwerte um die Sollwerte resultiert
=} ~ - A5 > PR s A r A 1+ A
daraus, dafl durch die umfangreiche Handarbeit keine me-

e
thodische Gleichheit im Verfahrensablauf zwischen den Istbetrie-
e

Kalbermast- Arbeitszeitbedarf fur tdgliche Arbeiten

444 Verfahren der Einzeltierhaltung und Gruppentierhaltung- Eimertranke -
'.‘ Automatentrdnke bei varigbler Bestandsgrofe -84 Masttage
1
4
h
wafti—
31 Ve
1
g |\
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3 . e .
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Abb. 23
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5.5 sinzelbetrieblicher IST-50LL-Vergleich
(am Beispiel von Betrieb lir. 4)
Die Gegeniiberstellung der unterschiedlichen technischen rars-

meter und ihre Beriicksichtigung bei der Planung neuer Fro -

duktionsorganisationen ist die eine MOglichkeit der Anwendung
te und nicnt weniger

der ermittelten Planzeitwerte. Die zwel
e t

bedeutungsvolle Au

t
wendung sur Verfehrensverbesserung, d.h. si
auf Mingel in prak e t

A

3 i
Hierzu werden die tatsichlichen Ist-ier <
den Betriebes den spezifisch dazu ermittelten Soll-Werten geg
Ubergzestellt, wie es in 4ibbildung 24 gezeigt wird, Hierzu wur
zet né i th
e

) - - R o B e i e ~ B ara
durch den kittelgansg getrennt, woaurch
einer 4 x 1-reihigen rleichkomz?®




Abb. 24

Abb. 25

Kalbermast - Arbeitszeitbedarf -tdgliche Arbeiten

Ist - Soll - Vergleich

Yor und nach der Aufstaliungsdnderung
(Einzeltierhaltung - Eimertrdnke - Mixer )

AKR] cmin kpro Mastkalb und Trénkevorgang
4

A
4.0} 1304
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v.Henneberg/Trz 75/170

Kdlbermast - Umstellung_der Aufstallung_

(Einzeltierhaltung - Eimertrdnke - Mixer )
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O Mixer

Milchpulverlager }\J

Umstellungsmeodeliplanung
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Die ¥&lber werden mit zim e die Trinke im riixer
ragen., Fur jede der vier 12er
X ich zubereitet., Im
ngelc hierzu wurde der Stall im lMode T

e

1 1
wie es im unteren Teil von Abb., 25 gezeigt wird: Die Reihen
n

wurden senkrecnt zur bisherigen iufstallung angeorﬂnet. o8
ergab sich dadurch Flatz fir 8 Reihen mit je 8 3ox a

66 x 130 cm. Zwel Heihen haben einen gemeinsamen Futiergang,.
Es werden gerade so viele Trinkeeimer benlitzt, wie Boxen pro
Reihe vorhanden sind, also 8 Stiick. Die Tréinke wird pro Gruppe
fir sich auch im Mixer bereitet und in Zuteileimern ausgetra-

gen. Rist- und Nacharbeiten bleiben in der Art dieselben wie
im Ist-3etrieb. Die neue Aufstallung ermbglicht im Modellstall
die Mast von 64 K&élbern. Doch zunZchst wurde zum Verzleich

mit dem Ist-Zustand die Planzeit fir 48 Mastkélber errechnet.
Dies sind nur 3/4 der zur Verfiligung stehenden Stelllkapazitdt.
Im Betrieb Nr, 4 waren zum Zeitpunkt der Messungen nur 47
3oxen beleg?t

Durch die Umstellung A (4bb, 24) wurde der Arbeitszeitbedarf
un 4,3 cmin pro Tier und Trinkevorgang oder um 3,4 7% gesenkt.

Bei Belegung aller 68 Hastplédtze steigt der Zeitbedarf im Fall

3 im Vergleich zum Ist-Zustand nur um 6,3 %, dies sind 8,3 cmin
pro Tier und Trankevorgang mehr,

Diegser Ist=Soll-Vergleich liefBe sich noch weiter mit der
Ainderung der Trénkeaufbereitungsorganisation ergénzen. Doch
zum Verstédndnis des Ist-Soll-Vergleiches sollen die bisherigen
Ausfithrungen geniigen., ihnliche Ist-Soll-Vergleiche technischer
oder organisatorischer Art sind mit den hier aufgefihrten
lModellansédtzen in allen moglichen Varianten du-chfiihrbar und

bedeuten speziell filir den Berater von Spezialbetrieben einer-

seits allgemeingiiltige Richtzahlen und andererseits spezifisch
einsetzbare Vergleichswerte zur Hand zu haben.



6. Bemerkungen zu den fehlenden Modellen

Die in diesem Bericht enthaltenen }Modelle beschreiben aus-
schlieBlich die tdglichen Arbeiten der Trinkezubereitung
und des Trinkens von MastkiZlbern. Auch die dazu erforder-
lichen Kontrollarbeiten werden behandelt.

Hingegen bleiben die Arbeiten des Entmistens und die Son-
derarbeiten auBerhalb der Untersuchung. Erstere sind fir
die Tiefstallhaltung, und das sind in der Praxis die weit-
aus am stédrksten verbreiteten Haltungsverfzhren, im Bericht
iber die Milchviehhaltung aufgefihrt. Dort werden auch die
Modelle fir die Entmistung bei der Einzeltierhaltung aufge-
fiihrt werden, da diese identisch sind mit der Haltung von
Aufzuchtk&lbern.

Fiir die Sonderarbeiten wird ein gesonderter Bericht ange-
fertigt werden. Er wird dazu alle relevanten Sonderarbeiten
aus der Rinderhaltung aufnehmen.
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8. Tabellenanhang

Arbeitsteilvorginge aggregiert
Planzelitwerte

Planzeitfunktionen
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K&dlbermast tq
Anbindestall

Trinkeeimer risten

Bedingungen: Beginn des Arbeitsteilvorganges: Greifen der
Tirklinke des Stalleinganges

Ende des Arbeitsteilvorganges: In Richtung
Milchpulverlager in Bewegung setzen

Bezeichnung der Arbeits-

elemente
Kode
t, = (( 5,04 % Bl + 21,27) % 2) 066 OEFTOR
+ (9,95 ¥ B1 + 8,98) 067 SCHTOR
(22,62 % 2) 008 BETSCH:
+ (1,4 x (L74 + 159 + (%% -1 + E) 058 GEHEOB
¥ (13 + L62 - 32 % B4))
+ (0,51 * ((%% + B) x (162 + 13) 097 WEGTET
- 3 % S2 % B4) + 1,97 » S2
+ 15,95)
+ (4,55 % 82 + 12,09) | 321 HAETEI
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B1
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L3
118
159
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Modell: Kdlbermast im Anbindestall
{Trankebereiten - von Hand mixen)
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Aufstallungsart (Anzahl der Reihen)
Stalltiirbreite

Boxenbreite

0,999 = Zuschlagszahl fiir Ganzzahligkeit
Futterganglinge

Stallbreite

Entfernung: Trinkeaufbereitungsplatz (Mixer)
- Trinkeeimerabstellplatz

Entfernung: Futterganganfang - Trinkeeimerabstellplatz
Entfernung: Stalleingang - Trénkeaufbereitungsplatz (Mixer)
Anzahl der Trénkeeimer

Anzahl der von 1 Person pro A.-Takt getragenen leeren Eimer
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Aufbau der i-Funktion Kdlbermast tT-Trankeelmer riisten
Anbindestall Handarbeit

einmal erforderliche Arbeitselemente EinfluBfaktoren

067 B1, HFK

mehrmals erforderliche Arbeitselemente

008
058

066

097
321

Bemerkungen:

HFK
B4, L3, 159, L62, L74, S2,
S4, HFK

B1, HFK

B4, 13, L62, S2, S4, HFK
s2, HFK

Zum Arbeitsablauf in umseitiger Formel

Dieser Teilvorgang findet nur in geschlossenen
Stallungen statt,.

Er beginnt mit dem Offnen der Tiire, sodann folgen
Lichtschalter betdtigen, der Weg ohne Belastung
zum Abstellplatz der Trinkeeimer, Lichtschalter
betdtigen, Abh&ngen der Tridnkeeimer vom Trocken-
gestell, Tragen der leeren Trénkeeimer zu den
Kéalberstdnden, dort werden diese eingehéngt,
Riickweg zu den abgehdngten Trinkeeimern und
austragen, bis alle verteilt sind. Wenn der
letzte Trankeeimer an der filir ihn bestimmten
Boxe h&ngt, ist dieser Teilvorgang beendet.
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Tranke im Kdalbermast %
Mixer bereiten Anbindestall

Bedingungen: Beginn des Arbeitsteilvorganges: sich in Richtung
Milchpulverlager in Bewegung setzen

Ende des Arbeitsteilvorganges: Hand vom Schalter
des Milchmixers (aus)

Bezeichnung der

Arbeitselemente
Kode
t, = (1,4 + (L61 + 163 + L64) 058 GEHEOB
(g + )
(26,37) 261 AUBWHA
+ 612 - 2) + (B0 4 §))
+ (( 3,85 + E—%-Ei + 37,19) + A) 063 MESMAU
v ((4,22 + (%;{—%%5 + E) + 1,21 + 163 094 TRAEIS
+ 0,59 + E;%_Ei - 2) + A)
N + U3 N
+ ((2,18 + =5—=+ 29,57) + 4A) 076 FUEMAU
+ (22,62 + 2 + 4) 008 BETSCH
(26,37 + 3 + A) 261 AUBWHA
(57,97 + A) 263 REGTEM
+ (23,51 « (BT g) 201 OBFSAC
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Modell: Kdlbermast im Anbindestall
(Aligemeingilitige Einflufigrofen)
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A = Aufstallungsart
E = 0,999 = Zuschlagszahl filir Ganzzahligkeit
G12 = Fassungsvermdgen eines Milchpulversackes
N = BestandsgriBe
163 = Entfernung: Milchpulverwaage - Mixer
Le4 = Entfernung: Milchpulversackstapel - Waage
L74 = Entfernung: Stalleingang - Mixer
U3 = Milchpulvermenge pro Kalb und Trénkezeilt



Aufbau der t-Funktion: t2 - Trinke im Mixer bereiten

mehrmals erforderliche Arbeitselemente Einflulfaktoren
261 HFK
058 Git2, 161, 163, L64, N, U3, HFK
094 A, G12, N, U3, L64, HFK
063 N, U3, A, HFK
076 N, U3, A, HFK
008 A, HFK
263 A, HFK
201 G12, N, U3, HFK
Bemerkungen: Zum Arbeitsablauf in umseitiger Formel.

Dieser Teilvorgang findet nur in geschlossenen
Stallanlagen statt.

Sich in Richtung Milchpulverlager in Bewegung
setzen, sodann folgen Warmwasserhahn O0ffnen,
Milchpulversédcke vom Stapel nehmen, diese
offnen, Milchpulver daraus mit MeBbecher ent-
nehmen und Rationen je nach Anzahl der Gruppen
abwiegen, tragen der Milchpulverrationen und
entleeren in den Mixer., Bei grdfieren Rationen
wird ein Milchpulversack direkt vom Stapel zum

Mixer getragen und dort entleert und der fehlende

Rest abgewogen nachgefiillt, Bei diesen Arbeiten
sind alle Wege vom Milchpulverlager zum Mixer
in ihrer Haufigkeit berlicksichtigt. Das Ende
dieses Arbeitsteilvorganges ist erreicht nach
Schlieflen der Wasserh&hne zur Temperatur -
regulierung und Betdtigen des Schalters zum
Abstellen des Mixers.
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Trianke Kédlbermast t
von Hand mixen Anbindestall

Bedingungen: Beginn des Arbeitsteilvorganges: sich in Richtung
Milchpulverkammer in Bewegung setzen

Ende des Arbeitsteilvorganges: Handmixbesen aus
der Hand legen

Bezeichnung der

Arbeitselemente
Kode
t, = (1,4 + (161 + (163 + Tea) + (U4 L E)) 058 GaZHEOB
3 ’ 534610 G
+ (23,51 + (=2 + B)). 201  OEFSAC
+ (1,21 + 164 + (EE$§HQ + E) + 094  TRAEIS
4,22 + (B3 4 3) + 0,59 + W+ U3 - 2)
+((5,85 + U5 + 37,19) + (§5528, + B)) 063  MEZSMAU
+ ((1,21 + L63 + 0,59 + U3
N . \
+ 4,22 + 83 = 2) + (§5%, 0 + B)) 094  TRAEIS
~ N - -
+ (26,37 + 4 + S3 + (§3iIE%T6 + E)) 261  AUBWHA
o) N ) 4 [SEn ™
+ (57,97 + 4 + 8% + (§3iIE%T6 + B)) 263  REGTEM
+ ((60,88 + G10 + S3 + 29,88) + 093  RUEMED

ST oot B
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Modell: Kdlbermast im Anbindestall

(Trankebereiten - von Hand mixen)
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Zuschlagszahl fiir Ganzzahligkeit

Fassungsvermdgen eines Misch- und Zuteileimers
Fassungsvermégen eines Milchpulversackes
Bestandsgrofle

Entfernung: Futterganganfang-Trinkezubereitungsplatz
Entfernung: Milchpulverwaage-Trinkezubereitungsplatz
Entfernung: Milchpulverwaage - Waage

Anzahl der Misch- und Zuteileimer

Milchpulvermenge pro Kalb und Trankezeit

Trédnkemenge pro Kalb und Tré&nkevorgang
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Aufbau der t-Funktion Kdlbermast t3 - Tréanke von
Anbindestall Hand mixen
mehrmals erforderliche Arbeitselemente EinfluBgrolen
058 G10, Le1, Lo3, Le4, N, U4, S3, HFK
063 G10, N, U3, U4, S3, HFK
093 G10, N, S3, U4, HFK
094 G10, 163, N, S3, U4, HFK
201 G12, N, U3, HFK
261 ¢G10, N, S3, U4, HFK
263 G10, N, S3, U4, HFK
Bemerkungen: Zum Arbeitsablauf in umseitiger Formel.

Dieser Teilvorgang findet nur in geschlossenen
Stallungen statt.

Er beginnt damit, dafl die Arbeitsperson sich in
Richtung Milchpulverlager in Bewegung setzt =

es folgt das Hinwenden zum Milchpulverstapel,
herunterheben eines Milchpulversackes, dieser
wird zur Waage getragen, getffnet und das Milch-
pulver wird in die Zuteileimer abgemessen., Da die
Zuteileimer nur eine begrenzte Menge an Trianke
fassen, milissen Abmessen, Mischen und Tré&nke -
temperaturregulierung in den Zuteileimern sooft
wiederholt werden bis die Trénkeportion auch

fiir das letzte Kalb bereitet ist. Mit dem Weg-
legen des Mixbesens ist dieser Teilvorgang be-
endet.



Trénke von Hand aus Kdlbermast t4

Eimern zuteilen Anbindestall

(Handbereitung)

Bedingungen: Beginn des Arbeitsteilvorganges: Greifen der

= (1,21 +

Henkel der gefilillten Misch- und Zuteileimer

Ende des Arbeitsteilvorganges: In Richtung
Trankezubereitungsplatz in Bewegung setzen

Bezeichnung der
Arbeitselemente

Kode

B4 _+ 52 N+U4 g .
(—-—-——2—-——- + L61) + (83 T G10 + n) 094 TRAEIS

+ 4,22 + (E—%T%i-+ E) + 0,59 + S3 + G10 = 2)
+ (9,44 + N + 0,13 + U4 + 18,03) 122  FUEEIM

+ (1,4 + (%3i:—§10 + BE) +

U4 (52 + B4
2

+ L61)) 058 GEHEOB

+ (53,45 + N - 0,57 + Xa + 166,58) 137 LERKAL
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Modell: Kdlbermast im Anbindestall
(Trankebereiten - von Hand mixen)
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A = Aufstallungsart

B4 = DBoxenbreite

E = 0,999 = Zuschlagszahl fiir Ganzzahligkeit

G10 = Fassungsvermdégen eines Misch=- u.Zuteileimers

Lé1 = Entfernung: Futterganganfang - Trédnkezubereitungs-
platz

N = BestandsgroBe

S2 = Anzahl der Trénkeeimer

S3 = Angzahl der Misch- und Zuteileimer

U4 = Trédnkemenge pro Kalb und Trankevorgang

Xa = Mastalter
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Aufbau der t-Funktion: t4-Trénke von Hand aus
Eimern zuteilen
mehrmals erforderliche Arbeitselemente EinfluBgrodBen
058 B4, Gt10, 161, N, S2, S3, U4, HFK
094 B4, G10, Le1, N, S2, S3, U4, HFK
122 N, U4, HFK
137 N, Xa, HFK

Bemerkungen: Dieser Teilvorgang findet nur in geschlossenen
Stallanlagen statt.
Dieser Arbeitsablauf findet in Abwechslung mit

dem Tr&nkezubereiten von Hand statt. Er ist
das letzte Glied im absdtzigen Verfahren der
Trankeaufbereitung. An ihn schlieBit sich
entweder wieder erneut das Abmessen von Milch-
pulver in die Misch~ und Zuteileimer oder die
Nacharbeiten beginnen. Der Teilvorgang selbst
beginnt mit dem Greifen des gefiillten Zu -
teileimer, es folgen Tragen zu den an den
Kélberboxen abgehidngten Trénkeeimern, diese
werden gefiillt, eventuell werden Tiere zum
Trinken angehalten (Anlernen), Aus- bzw.
Umhédngen leergetrunkener Trénkeeimer zur
nédchsten Gruppe und der Leerweg zurlick

zum Tréankezubereitungsplatz schlieflt

diesen Teilvorgang ab.
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Tranke von Hand Kdlbermast Mixer t

aus Mixer zuteilen Anbindestall - Handarbeit 5

\

Bedingungen: Beginn des Arbeitsteilvorganges: Offnen des

i
I

+

+

Auslaufhahnes am Mixer

Ende des Arbeitsteilvorganges: Hand vom
letzten eingeh&ngten aufgefiillten Trénkeeimer
nehmen oder Ende des Vorganges Trénken iiber-
wachen,

Beim Austragen der Eimer kOnnen pro A.-Takt
maximal - S3 volle Eimer getragen werden,

Bezeichnung der

Arbeitselemente
Kode
= (9,44 + (FTH + B) + 0,13 * 610 122 FUEEIM
+ 18,03)
(9,44 % N + 0,13 % U4 + 18,03) 122 FUEEIM
(4,22 x= (TW + E) + 0,59 094 TRAEIS
¥ 53 % G10 + 1,21 * (’-53--*2'-55- + 161)
N » U4
* (55510 * B) - 2)
(1,4 (15-2--%—-3—4- + 161) ¥ 038 GEHEOB
N 1 U4
(355 G1o * E))

(53,45 » N - 0,57 #* Xa + 166,58) 137 LERKAL



Modell: Kdlbermast im Anbindestall
(Allgemeingiltige EinfluNgréfen)
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A = Aufstallungsart
B4 = Boxenbreite
E = 0,999 = Zuschlagszahl filir Ganzzahligkeit
G10 = Fassungsvermdgen eines Zuteileimers
L61 = Entfernung: Mixer - Putterganganfang
N = Bestandsgrofe
S2 = Anzahl der Trénkeeimer
S3 = Anzahl der Zuteileimer
Xa = Mastalter
U4 = Trinkeeimer pro Kalb und Tré&nkezeit

-7 %
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Aufbau der t-Funktion: t5 - Trinke von Hand aus Mixer vorsetzen
Kdlbermast - Anbindestall - Mixer

einmal erforderliche Arbeitselemente EinfluBfaktoren

137 ¥, Xa, HFK

mehrmals erforderliche Arbeitselemente

058 L61, B4, S3, S2, N, G10, U4, HFK
122 G10, N, U4, S3, HFK
094 B4, G10, N, 161, S2, S3, U4, HFK

Bemerkungen: Dieser Teilvorgang findet nur in geschlossenen
Stallantagen statt,
Der Arbeitsablauf in umseitiger Formel beginnt

mit dem Offnen des Auslaufes am Mixer, hiermit
wird aus dem Mixer die Trénke in die Zuteil =
eimer abgefiillt, Diese werden zu den einge =
héngten Trénkeeimern getragen und dort die
Milch in diese umgefilillt. Dieser Vorgang wird
solange wiederholt mit Leerwegen zum Mixer
zurlick bis alle Trédnkeeimer gefiillt sind. So-
dann wird der Tréadnkeablauf iiberwacht bis alle
Trankeeimer leer sind - es folgt dann entweder
ein Umhéngen der Tré&nkeeimer zur néchsten
Mastgruppe oder das Sammeln der leeren Tranke-
eimer fiir den Waschvorgang kann beginnen.



Trinke mit Zapf-

schlauch zuteilen Mixer - Zapfschlauch

Kdlbermast - Anbindestall

tg

Bed

ingungen: Beginn des Arbeitsteilvorganges: Trénkezapf-

Milchpulverlager

Le0

U4
Xa

schlauch greifen (zum Auslegen im Futtergang)

Ende des Arbeitsteilvorganges: Trédnkezapf-
schlauch loslassen (in Halterung zuriick)

Bezeichnung der

Arbeitselemente
Kode
= (2,49 % 160/, + 8,28) 325 LEGZAS
+ (20,62 % 2 % A) 008 BETSCH
+ (1,4 = L6O/2) 058 GEHEOB
+ (16,59 = N + 0,9 * U4 + 0,48) 326 FUEZAS
+ (2,44 * L6O/2 + 10,61) 327 ZIEZAS
+ (53,45 % N - 0,57 % Xa + 166,58) 137 ERKAL
Modell: Kélbermast im Anbindestall
(Trénkeelmer mit Zapfschlauch fillen)
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= Aufstallungsart
= Zapfschlauchlénge
= BestandsgroBe
= Triankemenge pro Kalb und Trénkezeit
= Mastalter
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Aufbau der t-Funktion: Kdlbermast t6 - Trinke mit Zapf-
Anbindestall schlauch zuteilen
Mixer
einmal erforderliche Arbeitselemente EBEinfluBfaktoren
325 L60, HFK
058 L60, HFK
137 N, Xa, HFK
327 L60, HFK

mehrmals erforderliche Arbeitselemente

008 A, HFK
326 U4, HFK

Bemerkungen: Dieser Teilvorgang findet nur in geschlossenen

Stallanlagen statt.

Der Arbeitsablauf in umseitiger Formel beginnt
mit dem Einschalten der Pumpe, es folgt das
Greifen des Trankezapfschlauches, um diesen
in seiner halben Lange im Futtergang auszu-
legen, Sodann fiillt die Person die an den
Stdnden eingehidngten Trankeeimer, Die Eimer
einer Gruppe werden flieBend nacheinander
abgefiillt, sodann erfolgt das Abschalten
der Pumpe und Abhingen der Zapfpistole,

Es folgt nun das Uberwachen des FTrinkevor-
ganges. Sind die Trénkeeimer leer, werden
diese entweder umgehingt zur néchsten Mast-
gruppe und ein neuer Fillvorgang beginnt
oder aber das Sammeln der leeren Trinke-
eimer fiir den Waschvorgang (nichster Teil-
vorgang) kann beginnen.
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Nacharbeiten - K&lbermast +

Mixer Anbindestall 7

Bedingungen: Beginn des Arbeitsteilvorganges: Ende des
Uberwachens des Tridnkevorganges - Greifen
des ersten leeren Trédnkeeimers

Ende des Arbeitsteilvorganges: Turklinke

loslassen.
Bezeichnung der
Arbeitselemente
Kode
to= (1,4« (35 + B - 1) » (161 + 32334 o058 GuHeoB
+ 118 » (& > 2 4 E))
+ (0,51 + (%% + E) * (L61 + §§—§—§i 097 WEGTEI

+ 118 = (A 5 2 4 E) + 1,97 * S2 + 15,95)

+ (26,37 % 4) 261 AUBWHA
+ (31,35) 853% BERREI
+ (16,88 * S2 + 0,63 % G9 + 12,74) 121 REIEIM
+ (0,13 % G13 + 74,44) 006 REIMIX

+ (0,83 # (L1 * L18 + L3 # B5) + 159,16) 265 SAESGA
+ (3,41 % (L1 * 118 + L3 % B5) + 85,52) 266 WISSGA

+ (2,99 * 2 % 162 + 1,18) 050 HOLGAB
+ (5,04 % B1 + 21,27) 066 OZFTOR
+ ((9,95 * B1 + 8,98) % 2) 067 SCHTOR
+ (1,4 % (I3 + I59 + L 74)) 058 GEHEOB

+ (22,62 % 2) 008 BETSCH
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Modell: Kdlbermast im Anbindestall

(Allgemeinglltige EinfluNgrofen)

Jq AL innananssennnna)|

Le|

m
g

—

5 Lig

|

. 7N 5
= -
v.Henneberg/ P& 74/307
BS = Futtergangbreite
B1 = Stalltirbreite
B4 = Boxenbreite
E =0,999 = Zuschlagszahl fiir Ganzzahligkeit
G9 = Fassungsvermdgen eines Trinkeeimers
G13 = Fassungsvermdgen eines Milchmixers
L1 = Entfernung: Stalltiire =- Futterganganfang
L3 = Futterganglinge
118 = Stallbreite _
L59 = Entfernung: Mixer-Trénkeeimertrockengestell
L61 = Entfernung: Futterganganfang - Mixer
L62 = Entfernung: Futterganganfang - Trinkeeimer-
trockengestell
N = Bestandsgritfe
S2 = Anzahl der Trinkeeimer
S4 = Anzahl d.v. einer Person getragenen leeren
Eimer pro A.-Takt
Xa = Mastalter (Trinkezeiten)
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Aufbau der t-Funktion Mixer t7 - Nacharbeiten-Mixer
Kalbermast
Anbindestall
einmal erforderliche Arbeitselemente EinfluBfaktoren
853 HFK
121 G9, S2, HFK
006 G13%, HFK
265 B, 11, L3, 118, HFK
266 B5, L1, L18, L3, HFK
050 L62, HFK
066 B1, HFK
067 B1, HFK

mehrmals erforderliche Arbeitselemente

058

097
261
008

Bemerkungen:

A, B4, 13, 159, L61, L74, 118,
s2, S4, HFK

A, B4, 13, 118, 161, S2, S4, HFK
HFK
HFK

Dieser Teilvorgang findet nur in geschlossenen

Stallanlagen statt.

Der Arbeitsablauf in umseitiger Formel beginnt

mit dem Gredifen und Aushingen des ersten leeren
Trédnkeeimers, es werden alle leeren Trinkeeimer

‘sodann ausgehingt und zum Mixer getragen. - Der

mittlere Weg der dabel zurilickgelegt wird héangt
einmal von der Anzahl der leeren Eimer, die von
der A.-Person pro A.-Takt getragen werden konnen
und zum anderen von der gesamten Eimerzahl ab.
Es folgt das Waschen und Splilen mit H&ngen der
Eimer in das Trockengestell, Weiter wird der
Mixer auflen und innen gewaschen - die Stall-
gdnge mit dem Wasserschlauch sauber gespritzt
und mit einem Gummischieber trockengezogen.

Sodann erfolgt die eventuelle Behandlung von

Tieren, die HFK einzelner Behandlungen hangt
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vom Mastalter der Tiere ab. Zum SchluB werden
die Arbeitsgerdte auf ihren Platz zuriickgestellt.
Lichtschalter betd@tigt und nach dem Gang aus dem
Stall die Tiiren geschlossen. Mit dem Loslassen
der Tirklinke ist dieser Arbeitsvorgang abge-
schlossen.
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Nacharbeiten Kdlbermast t8
Handbereitung Anbindestall

Bedingungen: Beginn des Arbeitsteilvorganges: In Richtung
Trénkezubereitungsplatz in Bewegung setzen

Ende des Arbeitsteilvorganges: Tiirklinke loslassen

Bezeichnung der

Arbeitselemente
Kode
b= (1,4 + (22 4+ B - 1) + (161 + 22+ B4 058 GEHEOB
8 7 5
+ 118 + (& = 2 + 8))
+ (0,51 + (%% + B) + (161 + §§—%—§i 097 WAGTEI
+ 118 + (Ag 2 4+ E) + 1,97 + 52 + 15,95)
+ (26,37 + (82 + B) 261 AUBWHA
+ (31,35) 853 BERREI
(16,88 + 32 + 0,63 + G9 + 16,88 + S3 121 REIEIM

+ 0,63 + G10 + 12,74)

+ (0,8% + (L1 + 118 + L3 + B5) + 159,16) 265 SARESGA
+ (3,41 + (L1 + 118 + L3 + B5) + 85,52) 266 WISSGA
+ (2,99 + 2 + L62 + 1,18) 050 HOLGAB
+ (5,04 + B1 + 21,27) 066 OEFTOR
+ ((9,95 + B1 + 8,98) + 2) 067 SCHTOR
+ (1,4 + (L3 + 159 + L74)) 058 GEHEOB
+

(22,62 + 2) | 008 BETSCH
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Modell: Kdlbermast im Anbindestall
{Allgemeinglltige EinflufNgrdnen)

ICIn g

Milchpulverlager

B1

B4

B5

E =0,999
G9

G10

L1

L3

118

159

L 61

L 62

v.Henneberg/ P& 74/307

Stalltirbreite

Boxenbreite

Futtergangbreite

Zuschlagszahl fiir Ganzzahligkeit
Fassungsvermégen eines Trinkeeimers
Fassungsvermogen eines Misch- und Zuteileimers
Entfernung: Stalltiire - Futterganganfang
Futtergangléange

Stallbreite

Entfernung: Trinkezubereitungsplatz -
Trénkeeimerabstellplatz

Entfernung: Tré&nkezubereitungsplatz -
Futterganganfang

Entfernung: Trédnkeeimerabstellplatz -
Futterganganfang

Entfernung: Stalleingang - Trédnkezubereitungsplatz
Bestandsgrofle
Anzahl der Trénkeeimer

Anzahl d.v. 1 FPerson getragenen leeren Zimer
pro A.-Takt

Mastalter (Trinkezeiten)
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Aufbau der t-Funktion Trénke von Hand K&Zlbermast tS-Nach—
bereiten Anbindestall arbeiten-
Handbereitu:

einmal erforderliche Arbeitselemente EinfluBgrdBen

853 HFK

121 G9, S2, HFK

265 B5, L1, L18, HFK

266 B, Lt, Li8, L3, HFK

050 b2, HFK

066 B1, HFK

mehrmals erforderliche Arbeitselemente

008 HFK

058 A, B4, L3, 159, 161, 174, 118,
S4, HFK

067 B1, HFK

097 A, B4, 13, 118, 161, S2, S4, HFK

261 HFK

Bemerkungen: Dieser Teilvorgang findet nur in geschlossenen Stall-

anlagen statt.

Der Arbeitsablauf in umseitiger Formel beginnt mit
dem Greifen und Aushéngen des ersten leeren Trénke-
eimérs, es werden alle leeren Tré&nkeeimer socdann
ausgehidngt und zum Mixer getragen. Ber mittlere

Weg der dabei zuriickgelegt wird hingt einmal von

der Anzahl der leeren Eimer, die von der A.-Person
pro A.-Takt getragen werden konnen und zum anderen
von der gesamten Eimerzahl ab. Es folgt das Waschen
und Spiilen mit H&ngen der Eimer in das Trockengestell.
Weiter werden die Stallginge mit dem Wasserschlauch
sauber gespritzt und mit einem Gummischieber trocken-
gezogen. Sodann erfolgt die eventuelle Behandlung von
Tieren, die HFK einzelner Behandlungen hdngt vom
Mastalter der Tiere ab. Zum SchluB werden die Ar=-
beitsgerdte auf ihren Platz zuriickgestellt, Licht-
schalter betétigt und nach dem Gang aus dem Stall

die Tiren geschlossen., Mit dem Loslassen der Tir-
klinke ist dieser Arbeitsteilvorgang abgeschlossen.
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Tierkontrolle Kgdlbermast t9

Behandlungen (Einzeltier- Anbindestall
haltung)

Bedingungen: Beginn des Arbeitsteilvorganges: In Richtung Medika=-
mentenschrank in Bewegung setzen.

Ende des Arbeitsteilvorganges: Hand vom Medikamenten-

schrank
Bezeichnung der
Arbeitselemente
Kode
tg = (1,18 # L2224 70,59) 100 KONVIG
+ ((41,88 * N + 16,98 » Xa + 14,53) 246 BEHKAL
#* sz
+ (1,4 % (2 % 169 + 2 » 118 ae(*ﬁ*-‘z-2-+ E)) 058 GEHEOB
(74,22) 030 BELRSRI
(46,93) 031 FUESRI
(61,93) 035 KEISRI
Modell :Kglbermast im Anbihdesféll
(Tierkontrolle - Behandlungen)
S
| | I
s | SR e
B o TH
1T ? = ;
3 R L1 —fe— L3 -
v.Henneberg/Po 75/21
A = Aufstallungsart
169 = Entfernung: Futterganganfang - Medikamentenschrank
N = Bestandsgrofe
Xa = Mastalter (Trénkezeiten)
Xb = <§ * Xi) : Xa = Haufigkeit eines Ereignisses pro
i

=1 Kalb und Tréankezeit
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Aufbau der t-Funktion tg-Tierkontrolle
Kdlbermast-Anbindestall Behandlungen
einmal erforderliche Arbeitselemente: EinfluBgroBen
30 HFK
31 HFK
35 HFK
100 A, L3, HFX

mehrmals erforderliche Arbeitselemente

058
246

Bemerkungen:

A, 169, HFK
N, Xa, HFK = £ (Xb)

Dieser Teilvorgang findet nur in geschlossenen
Stallanlagen statt.

Der Arbeitsablauf in umseitiger Formel beginnt

mit dem in Bewegung setzen in Richtung Medika-
mentenschrank, Dort wird die Spritze herausge=-
nommen, vorbereitet und aus einer Ampulle ge-
fillt. Es folgt der Weg in den Stall und ab dem
Futterganganfang werden die Tiere links und rechts
mit schweifendem Blick gemustert (langsames Gehen)
ca, auf der halben Ganglédnge stehen bleiben und
Weg zurilick wenn kein Tier behandelt werden muf,
Ansonsten Verabreichung von Injektionen an ein
oder mehrere Tiere, Danach folgen Spritze aus-
waschen und Weg zum Medikamentenschrank zurilick,
Aufrdumen der Spritze und SchliefBen des Schrankes,
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Trinkeautomat fiilllen-warten Kilbermast - Laufstall t10
Automatentrinke

Bedingungen: Anfang des Arbeitsteilvorganges: Greifen der Tiir-
klinke, um die Stalltiire zu 6ffnen.

Ende des Arbeitsteilvorganges: Schalter des Tré&nke-
automaten einschalten (nach Kontrolle).

Bezeichnung der

Arbeitselemente
Kode

tig = (5,04 % B3/2 + 21,27) 066 OEFTOR
+ (9,95 * B3/2 + 8,98) 067 SCHTOR
+ (1,4 % (165 + 2 #» 166 + L73) 058 GEHEOB
+ (54,11) 242 WAKAUT

U6 % N - 7
+ (40,11 = (—"—W + E) 240 AUMMSA

(1,21 # (165 + 166) + 4,22 »(22%N. %) cos4  TRAEIS

G172
+ 0,59 % G12 - 2,0)
x U6

+

+ (1,23 % (B22 4 m) + 7,57) 241 AUSMIP
+ (23,51 » (Z2L 4 m)) 201  OEFSAC
+ (25,45 x B XN 4 5)) 245  ETRKON
+ (1,4 % (165 + 166) * (§%T§~§-+ E)) 058  GEHEOB
+ (22,62 % 2 = (H§3§-§-+ E)) 008  BETSCH

+ (22%;21) 243 REIAUT
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G12
G14
165
166
173
U6

87—

Modell : Kalbermast -Tieflaufstall mit Trdnkeautomat
(Trankeautomat befillen)

M ager ‘T\ﬂ
il PN

Trdnke-
Les / automat

T ,
33 173 LSGQ%

o

Medizin-
schrank

v Henneberg/Po 74/320

= Stalltorbreite (2-fliigelig)

= 0,999 = Zuschlagszahl fir Ganzzahligkeit

= Fassungsvermdgen eines Milchpulversackes

= Fassungsvermogen des Tridnkeautomatentrichters

= Entfernung: Milchpulversackstapel - Trinkeautomat
= Podesbreite vor dem Tréankeautomat

= Entfernung: “talltor - Podest - Trinkeautomat

= Milchpulvermenge pro Kalb und Tag

= DBestandsgrofle
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Aufbau der t-Funktion Kdlbermast=-Laufstall t1O—Trénkeautomat

Fiillen und war-
ten

einmal erforderliche Arbeitselemente EinfluBgrdBen

pro Kontrollgang

066
067
242
245
243

B3, HFK
B3, HFK

HFK

G14, N, U6, HFK
HFK

mehrmals erforderliche Arbeitselemente

058
240
094
201
241
008

Bemerkungen:

N, 165, L66, L73, G12, U6, HFK
G12, N, U6, HFK

G12, 165, L66, N, U6, HFK

G12, N, U6, HFK

¢12, N, U6, HFK

G14, N, U6, HFK

Der in umseitiger Formel beschriebene Arbeits-
teilvorgang spielt sich nur in geschlossenen
Stallungen ab., Der Teilvorgang beginnt mit dem
Greifen der Tiirklinke, um das Stalltor zu offnen
- es folgen Schritte zum Trinkeautomaten, um den
Stand des Milchpulvervorrats im Automaten zu
Uberpriifen, Danach folgen der Weg zu Mipu.
stapel, Sack entnehmen, tragen zum Autoﬁaten}
0ffnen und entleeren in den Automatenvorrats-
behdlter - dieses Tragen, Offnen und Entleeren

eines Mi.pu.sackes wird pro Tag H%T%—E mal

wiederholt. Danach wird die Anzahl der ent -
leerten Mipu.sicke in eine Kontrolliste ein-
getragen - es folgt das Priifen des Trénke =
automaten auf seine Funktionstiichtigkeit und
alle 2 Tage das Reinigen - mit warmer Des =
infektionslosung - desselben, Mit dem An -
schalten des Automaten nach der Wartung ist
dieser Arbeitsteilvorgang abgeschlossen.



Tierkontrolle Kglbermast t11
Behandlungen Laufstall

-89~

Bedingungen: Beginn des Arbeitsteilvorganges: Vom Trénke-

Bewegung setzen,

automaten in Richtung Medikamentenschrank in

Ende des Arbeitsteilvorganges: Hand vom Griff

der Stalltiirenklinke

Bezeichnung der
Arbeitselemente

Kode

(1,4 ¥ (2 » (168 + L69)+L70+L71+L73) 058

11 =
+ (54,11) 242
+ ((5,04 * B1 + 21,27) * 2) 066
+ ((9,94 # B1 + 8,98) = 2) 067
+ (22,62 % 2) 008
+ (2,90 % N + 632,22 - 92,59 ¥ Xa) 100
+ (46,93 x (Bt + B) 031
+ (61,98), 035
+ (7,77 = S6 + 91,39) 007
+ (1,4 % 2 x (L70 + L69) 058
+ ((5,04 # Bl + 21,27), * 2 % Xb % N) 066
+ ((9,94 % B1 + 8,98) * 2 ¥ Xb % N), 067
+ ((41,88 * N + 16,98 % Xa + 14,53)%Xb) 246
+ ((60,88 *% U4 + 29,88) % N % Xb) 093
+ ((1,4 * 2 * (L71 + 169 + L68)xN % Xb) 058
+ (42,46 % N % XD) 214
+ (16,88 *(§§ + E) + 0,63 % G9 + 12,74) 121
+ (43,51) 211
+ (5,04 % B3/2 + 21,27) 066

+ (9,94 % B3/2 + 8,98) 067

GEHEOB
WAKAUT
OEFTOR
SCHTOR
BETSCH
KONVIG
FUESRI
REISR

REISAU
GEHEOB
OEZFTOR
SCHTOR
BEHKAL
RUEMED
GEHEOR
IMPTIL

REIEIM
WEGMSP

OEFTOR
SCHTOR



Modell Kdibermast - Tieflaufstall mit Trankeautomat
(Trénkeautomat warten - Tier bestand kontrollieren)

Milchpulver- t\//’

\ tager
T L/A\J
“,

s~Tranke-

/

Xp
) ‘-
D Xb
-
[H n
Leg A
b
L7
Les Ln
Xp

=2 Tee

Medizin-
schrank

/ automat

v.Henneberg /P6 74/318

B1 = Stalltirbreite

E = 0,999 = Zuschlagszahl filir Ganzzahligkeit

G9 = TFassungsvermogen eines Tr&nkeeimers

G15 = Fassungsvermdgen einer Spritzenfiillung (= fiir x Kdlber)
N = BestandsgroBe

168 = Entfernung: Trinkeautomat - Medigzinschrank

L69 = Entfernung: Medizinschrank - Stalltiire

L70 = Entfernung: Stalltiire - Trénkestelle

L71 = Entfernung: Kontrollgangendpunkt - Stalltiire
L73 = Entfernung: Stalltiir - Podest - Trédnkeautomat
Xa = Mastalter in Wochen

Xb = H&ufigkeit eines Ereignisses pro Kalb und Tag
S6 = Angahl der Zitzen am Trinkeautomat

U4 = Trénkemenge in Liter pro Kalb und Tré&nkevorgang



Aufbau der t-Funktion %
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-

11 Tierkontrolle und Behandlung

Kdlbermast - Laufstall

einmal erforderliche Arbeitselemente EinfluBgrofen
007 S6é, HFK
030 HFK = £ (Xb)
035 HFK
100 Xa, N, HFK

121
211

mehrmals

008
031
214
058
066
o067
093
246

G9, N, HFEK = £ (Xb)
HFK

erforderliche Arbeitselemente

HFK, Xb

G15, N, HFK .= £ (Xb)

N, HFK = f (Xb)

168, 169, L70, L71, L73, HFK, Xb
B1, B3, HFK, Xb

B1, B3, HFK, Xb

N, HFK.= £ (Xb)

N, Xa, HFK = £ (Xb)

Bemerkungen: Dieser Teilvorgang findet nur in geschlossenen

Stallanlagen statt.

Der Arbeitsablauf in umseitiger Formel beginnt
mit dem in Bewegung setzen in Richtung Medikamenten-
schrank, Dort wird die Spritze herausgenommen -
gefiillt und dann folgen die Wege zur Tiir - Licht-
schalter an - Tir auf und Schlieflen - zur Trédnke-
stelle - Reinigen der Zitzen, eventuelles Aus-
wechseln defekter Zitzen incl. dem Holen von
Werkzeug und Austauschzitzen - Rundgang zur Tier-
kontrolle - Spritzen einzelner kranker Tiere =-
eventl, Risten von Medizinalfutter und EinfléBen
desselben dem kranken Tier (XKalb behandeln) aus
Stall - Licht aus - Spritze auswaschen - Medi-
kamente in Schrank einridumen - Eimer waschen -
aus dem Stall gehen -~ Tiir auf und schlieBen.
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Stroh in Stall befordern K&dlbermast t
Strohballen abwerfen Laufstall

12

Bedingungen: Strohlager - deckenlastig - schnurgebundene Stroh-
ballen

Beginn des Arbeitsteilvorganges: Gehen vom Stall-
tor zur Speichertiire.

Ende des Arbeitsteilvorganges: Greifen nach Tir-
klinke des Stalltores

Bezeichnung der

Arbeitselemente
Kode
typ = (1,4 * 2 # (L74 + L76)) 058  GEHEOB
+ (22,62 % 2) 008  BETSCH
+ (5,04 % BT + 21,27) 066  OEFTOR
+ (9,94 * BT + 8,98) 067 SCHTOR
+ ((5,11 % L75 + 24,55) * 2) 249  STETRE
+ (5,04 » B6 + 21,27) 066 OEFTOR
+ (9,94 % B6 + 8,98) 067 SCHTOR
+ (21,23 * 177 * <§T%-§§z + B) 085  TRABUN
N % U8

8,69 % G16 - 82,44)

+ (1,4 % 77 » (ng'ggé + E)) 058  GEHEOB



Modell: Kdlbermast - Tieflaufstall - Einstreuen
(Strohballenabwerfen)

o)
A UL o A e L)
[ P ARETING N
NS

-.:" Strohlager
: (deckenlastig)

<Tgele>

v.Henneberg /as [ 346
B6 = DBodenlukendeckelbreite
B7 - = Speichertiilrbreite
E = 0,999 = Zuschlagszahl fir Ganzzahligkeit
G16 = Strohballengewicht
N = BestandsgroBe
L74 = Entfernung: Stalltor - Speichertire
175 = Treppenlénge
176 = Entfernung: oberer Speichertreppenendpunkt = Abwurfluke
177 = Mittlere Entfernung Abwurfluke - Strohlager

U8 = Strohbedarf pro Kalb und Tag
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Aufbau der t-Funktion t12 Stroh in Stall befdrdern
(Strohballen abwerfen)
mehrmals erforderliche Arbeitselemente EinfluBfaktoren
008 HFK
058 ¢16, N, U8B, L74, 176, L77, HFK
066 B6, B7, HFK
067 B6, B7, HFK
085 G16, N, U8, HFK
249 L75, HFK

Bemerkungen: Dieser Teilvorgang findet nur in geschlossenen

Stallanlagen statt.

Der Arbeitsablauf in umseitiger Formel beginnt
mit dem Weg vom Stalltor zur Speichertiire, es
folgt das Offnen dieser Tiire, Hochsteigen der
Speichertreppe, der Weg zur Abwurfluke, Offnen
des Lukendeckels, der Weg zum Strohlager wobei
sich der mittlere Weg zwischen Strohlager und
Abwurfluke aus dem Gesamtstrohbedarf dividiert
durch das Gewicht von 2 Ballen, die pro Arbeits-
takt getragen werden konnen und der Entfernung
Luke - Strohlager berechnet, Die Ballen werden
durch die Luke in den darunterliegenden Stall
abgeworfen, danach wird der Lukendeckel wieder
geschlossen und der Weg zurilick zur Treppe ange-
treten. Nach dem Verlassen der Treppe wird das
Speicherlicht wieder geldscht und die Speicher-
tire geschlossen, Mit dem Erreichen des Stall-
tores ist dieser Arbeitsteilvorgang beendet.
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Tiefstall einstreuen Kdlbermast t13
Stroh verteilen Laufstall

Bedingungen: Schnurgebundene Strohballen

Beginn des Arbeitsteilvorganges: Offnen des
Stalltores

Ende des Arbeitsteilvorganges: Hand vom Tiir-
griff des Stalltores (Tire zu)

Bezeichnung der

Arbeitselemente
Kode
t13 = ((5,04 # B3/2 + 21,27) * 2) 066 OEFTOR
+ ((9,94 * B3/2 + 8,98) # 2) 067  SCHTOR
+ (22,62 % 4) 008  BETSCH
+ (1,4 # (2 % 178 + L79)) 058  GEHEOB
+ ((5,04 # B1 + 21,27) = 2) 066 OEFTOR
+ (9,94 * B1 + 8,98) % 2) 067 SCHTOR
N % U8 o
+ (38,87 * (=g + E)) 001  OEFBUN
+ (0,88 * N + 314,79) 132 STRTST
Modell: Kdlbermast- Tieflaufstali-Einstreuen
{Tiefstall - Strohverteilen)
e By —ed
e f\y/ﬂ
1 PN
/et
:
i L1s
i |
fwn] -tl }r ’ k4
e g -
;—-m—-r
v.Henneberg /Po 74/357
B1 = Stalltirbreite
B3 = Stalltorbreite (2-fliigelig)
G16 = Strohballengewicht
N = BestandsgroBe
U8 = Strohbedarf pro Kalb und Tag
L78 = Entfernung: Stalltor - Stalltiire
L79 = Entfernung: Stalltire - Laufstall Mitte -

(Strohballenabwurfstelle)
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Aufbau der t-Funktionen t13- Tiefstall einstreuen
Stroh verteilen
einmal erforderliche Arbeitselemente EinfluBgrofen
132 N, (Fldche F=0 da im Test

nicht signifikant), HFK

mehrmals erforderliche Arbeitselemente

001
008
058
066
067

Gi6, N, U7, HFK

HFK
178, 179, HFK
B1, B3, HFK

B1, B3, HFK

Bemerkungen: Der Teilvorgang findet nur in geschlossenen Stallan-

lagen statt.

Der Arbeitsablauf in umseitiger Formel beginnt mit
dem Offnen des Stalltores. Auf dem Weg zur Stall-
tlire werden die Lichtschalter eingeschaltet, im
vorbeigehen 1 Gabel aus der Ecke und ein an der
Wand aufgehdngtes Messer zum Strohbundaufschneiden
mitgenommen, Die Stalltiire wird geoffnet und ge=-
schlossen und die Strecke zu den abgeworfenen
Strohbunden zurilickgelegt. Die Strohbunde werden
der Reihe nach alle mit Hilfe des Messers ge =
0ffnet - die Schnilire gesammelt in einer Hand ge-
halteﬁ, sodann wird nun mit der Gabel das Ballen-
stroh auseinandergeschlagen und auf die gesamte
Stallflédche verteilt - von hinten bis vor zur
Stalltiire - es folgt wieder Offnen und SchlieBen
der Stalltiire - Aufrdumen der Gabel und des
Messers und Legen der Bundschniire an einen
Sammelplatz im Vorbeigehen. Es werden die Lichter
geloscht und das Stalltor halbseitig gedffnet und
geschlossen, womit dieser Arbeitsteilvorgang be-
endet ist.



Benotigte

Plangzedlilitwerrte

Stat. Kenngroflen

Arbeitsinhalte
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OLFBUN - 0O1
Arbeitsinhalt

.
.
- - G S S S W GE S

Vor dem Bund stehend, niederblicken, er-
greifen der ersten Schnur mit linker Hand,
durchtrennen mit Messer in rechter Hand,
linke Hand greift mit erster Schnur zu
zweliter Schnur, durchtrennen der zweiten
Schnur, widhrend des Aufrichtens werden
beide Schnire aus Bund gezogen, rechte

Hand streicht Heu oder Strohreste ab.

BL1TSCH - 008

Arbeitsinhalt: Vor dem Schaltbrett oder dem Schalter
stehend wird ein Schalter ergriffen und
betdtigt (daran anschlieBend konnen bis
zu 3 weitere Schalter betdtigt werden).
Hand zuriicknehmen und abwarten, bis aus-
geloste Wirkung eintritt, erst danach wird
der Arbeitsablauf fortgesetzt.
(Dieses Arbeitselement gilt auch Tfiir be-
tadtigen eines Schalters an einem E-Motor,

fiir Silofridsen siehe A'element 3++011).

BERSRI - 030

Arbeitsinhalt: Die Einzelteile der Spritze liegen in einer
Schublade oder in einem geoffneten Schrank,
Sie werden einzeln iiber etwa 60 cm herausge-
nommen und zusammengefligt. Arbeitselement
endet mit einem Betdtigungsgriff fir eine

richtige Funktion des Gerédtes.

FUESRI - 031
Arbeitsinhalt

3
.
o S I S ——— " - —

Die linke Hand greift zur Flasche mit dem
Mittel (in Rocktasche oder iiber eine Ent-
fernung von etwa 60 cm), fihrt diese in den
Arbeitsbereich, dabei setzt die rechte Hand
die Injektionsspritze an den Korken an,durch-
stoBt ihn und fiillt durch betdtigen des Ab-
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zuggriffes die Spritze. Anschlieflend lOsen
von Flasche und Injektionsspritze, sowie
entfernen der in der Spritze enthaltenen
Luft durch Bet&dtigung des Abziehgriffes.

REISRI - 035

Arbeitsinhalt: Die Injektionsspritze wird in die Einzel-
teile zerlegt und diese werden in einen
Eimer oder Waschbecken durch das Wasser
geschwenkt. AnschlieBend werden die Einzel-
teile Uber etwa 80 cm auf ein Handtuch oder
auf eine andere Ablageflidche abgelegt. Ende
des Arbeitselementes: HiZnde aus dem Arbeits-

bereich bringen.

OEFSAC - 201

Arbeitsinhalt: Es werden gen8hte Papiersicke mit ReibBnaht
getffnet, Die linke Hand h&lt den Sack am
linken unteren Saumende fest, Die rechte
Hand greift das Ndhgarn zwischen Daumen
und den lbrigen Finger, sodann wird mit
einem Ruck das Garnende mit der rechten
Hand nach rechts gezogen - die linke Hand
hdlt den Sack dagegen. Die Naht ist
zwischen 50 und 55 cm lang. Danach wird
der abgetrennte obere Sacksaum mit dem
ReiBgarn aus der rechten Hand gelegt.

WEGMSA - 211

Arbeitsinhalt: Die nichtbendtigten Medikamente sowie die
Spritzpistole werden in dem Medikamenten-
schrank eingerdumt. Leere Medikamenten-
dosen sowie Flaschen werden in einen Ab-
falleimer geworfen und der Medikamenten-
schrank verschlossen, der Schliissel umge-

dreht.
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IMPTIL - 214

Arbeitsinhalt: Dem entsprechenden Kalb folgen, in eine Ecke
treiben und am XKopf mit der linken Hand zurlick=-
halten, die rechte Hand fiihrt die Spritz -
pistole zur Schulter, ein vertikaler Ein -
stich und ein- bis zweimal wird der Abzug
durchgezogen, die Nadel herausgezogen und

die linke Hand gibt das Tier wieder frei.

AUMMSA - 240

Arbeitsinhalt: Mit beiden H&nden wird ein Sack vom Stapel
gegriffen und vom Stapel heruntergezogen
und um einen oder zwel Schritte vom Stapel

weg auf den Boden abgesetzt.

WAKAUT - 242

Arbeitsinhalt: Das Element beginnt mit dem Offnen der
vorderen Verkleidung des Tridnkeautomaten.
Es handelt sich hierbei um eine Routine=-
arbeit, die t&glich durchgefiihrt werden
muB, um die Funktionstilichtigkeit des
Trankeautomaten zu gewdhrleisten, was
eine Voraussetzung fir einen storungs-
freien Mastverlauf ist. Bei diesem Vorgang
werden sZmtliche Teile des Trénkeautomaten
iiberprift auf ihre Funktion und auf
eventuelle Schédden, die durch Abnilitzung
aufgetreten sein kdnnen, sei es an den
Trénkemilchzuleitungsschliduchen oder
-zitzen oder an sonstigen mechanischen
Teilen des Trénkeautomaten. Inbegriffen
ist auch hierbei die Einstellung des
Milchpulverwasserverh&ltnisses im Mix-
becher. Nach Beendigung der Kontrolle
wird die vordere Verkleidung des Trinke-
automaten wieder geschlossen und der
Sperriegel abgeschlossen.
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RETAUT - 243

Arbeitsinhalt: Dieser Vorgang tritt nicht zu jeder Trinke-
zeit auf, wird aber in regelmifBigen Ab =~
stédnden durchgefiihrt. Auch er ist notwendig,
um die Funktionstiichtigkeit des Tridnke -
automaten zu gewdhrleisten. Das Element be-
ginnt damit, daB ein Eimer mit warmen Wasser
gefiillt wird, dazu wird der Warmwasserhahn
geoffnet und der Eimer mit warmen Wasser
gefiillt, dann der Warmwasserhahn zugedreht.
Dann wird ein Lappen oder ein Schwamm vom
Tisch geholt, der neben dem Trankeautomaten
liegt, eine Hand bet&dtigt den Ausschalter
des Trédnkeautomaten und die andere Hand
0ffnet die vordere Verkleidung des Tridnke-
automaten, Es werden nun Mixbecher und
Mixer des Trankeautomaten herausgebaut und
im Eimer mit dem warmen Wasser gespilt und
abgewaschen; sodann wird mit Schwamm oder
Lappen der innere Raum des Mixers und Trénke-
automaten herausgespiilt und ausgewaschen. Der
Mixbecher mit dem Mixer wieder eingebaut und
der Tradnkeautomat zum Probelauf wieder einge-
schaltet. Sodann wird die vordere Verkleidung
des Trédnkeautomaten wieder verschlossen; der
Eimer mit dem Splilwasser wird ausgeschiittet
und mit warmen Wasser nachgespilt und der
Eimer zum Trocknen umgekehrt wieder auf
seinen Platz gestellt., Der Schwamm oder
der Lappen wird ausgewrungen und iber den
umgestilpten Eimer gelegt.

ETRKON - 245
é292i2§§§§§l§£ Kontrollbilichlein oder Heft in die Hand

nehmen, mit der rechten Hand nach dem
Schreibstift greifen und fortlaufende Ein-
tragungszeile aufschlagen. Eintragen der
Milchpulversackzahl und Ort und Datum. Heft
zuschlagen, Schreibstift und Heft aus der

Hand legen.
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AUBWHA - 261

Arbeitsinhalt: Hierzu greift die rechte oder linke Hand den
Wasserhahn und dreht ihn zum Offnen gegen den
Uhrzeigersinn 3 - & Umdrehungen auf, beim
SchlieBen des Wasserhahnes greift die Hand
zum Wasserhahn und dreht den Hahn im Uhr -
zeigersinn 3 - 5 Umdrehungen, wobei der
letzte Druck auf dem Wasserhahn zur Siche-
rung auf festes SchlieBlen des Hahnes ge -

dacht ist.

REGTEM - 263

Arbeitsinhalt: Dieser Vorgang tritt ausschlieBlich beim
Regulieren der Trénke im Mixen oder in
Eimern auf, Hierbei wird die rechte oder
linke Hand in die Trénke getaucht und mit
den Hinden die Temperatur gefiihlt. Die
Temperatur der Trénke soll etwas unter
Korpertemperatur liegen. Liegt diese
hther, wird der Kaltwasserhahn mit der
anderen Hand gedffnet und solange Kalt-
wasser zulaufen gelassen, bis die Tempera-
tur von der Fihlhand richtig eingesch&tzt
wird. Ist die Tré&nke dagegen zu kalt, so
wird der Warmwasserhahn solange gedffnet
gehalten bis die notwendige Warme der
Trédnke erreicht wird, sodann wird wie
auch beim Kaltwasserzulauf der Wasser-
hahn wieder mit der anderen Hand geschlos=
sen und die Fithlhand aus der Tranke heraus-
genommen und am Kaltwasserhahn abgespililt
und sodann mit einem danebenhéngendem

Handtuch abgetrocknet.

BERREI - 853
Arbeitsinhalt: Diese Reinigungsldsung dient zur Reinigung

- — o 0 -

von Milchmixern und Tridnkeeimern oder zur
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Reinigung von Milchgeschirr., Hierzu wird in
dem dazu vorgesehenen Relnigungswaschhecken
oder auch Milchmixer das notwendige Reini =
gungspulver mit einem kleinen MeBbecher da-
zugeben, Sodann werden der Wasserhahn (Warm-
wasser) wie auch der Kaltwasserhahn geSffnet
und bis zur Notwendigen lMenge an Splilwasser
zulaufen gelassen. Dann werden Warmwasser-

wie auch Kaltwasserhahn wieder geschlossen,
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Benttigte
Planzeitfunktionen

Stat. KenngrdfBen

Arbeitsinhalte
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REIMIX - 006

Arbeitsinhalt: Die rechte Hand ergreift eine Wurzelbilirste
und reibt in kreisenden Bewegungen an den
Innenwdnden entlang mit zwischenseitlichen
Eintauchen in die Reinigungsldsung im Mixer,
Sodann wird der Boden mit der Blirste eben=-
falls geblirstet und dann die AuBenw&nde mit
der Blirste abgerieben, wobei die Biirste im=-
mer wieder in die ReinigungslOsung im Mixer
eingetaucht wird. Danach wird der Auslauf-
stutzen des Mixers geOffnet und mit der
herauslaufenden Reinigungsldsung die AuBen=-—
teile des Mixers gereinigt. Nachdem die
Reinigungsldsung aus dem Mixer abgelaufen
ist, wird der Wasserhahn Ulber dem Mixer
geoffnet und mit frischem Wasser der Mixer
innen nachgespiilt, wobei die eine Hand etwas
Frischwasser an die Innenwé&nde spritzt, um
auch hier die letzten Reste der Reinigungs-
ldsung herunterzuschwemmen., Sodann wird
der Wasserhahn mit Drehungen im Uhrzeiger-
sinn geschlossen und die Bilirste auf ihren
platz gelegt.

REISAU - 007

Arbeitsinhalt: Der zu reinigende Gummisauger wird mit
einer Hand mit dem Ausmelkegriff grind-
lich ausgedriickt, sodann wird die Saug-
6ffnung abgerieben und auch die AuBen -
teile des Gummisaugers entweder in Wasser
getaucht oder mit einem mitgefiihrten Tuch

abgerieben,

HOLGAB - 050

Arbeitsinhalt: Von einem beliebigen Ausgangspunkt hin-
gehen zu dem Ort wo Gabel oder Besen steht,
Gerdt ergreifen und liber die gleiche Strecke

zurlickgehen,



GEHEOB - 058
Arbeitsinhalt:

MESMAU ~ 063
Arbeitsinhalt:

OEFTOR - 066
Arbeitsinhalt:

SCHTOR - 067
Arbeitsinhalt:

G S G - w— G SN S G -
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Mit diesem Element ist das einfache Gehen
ohne sonderliche Belastung (bis 20 kg)
definiert. AnfangsmeBpunkt ist das Ab=-
heben des 1. FuBes vom Boden, Endmefl -
punkt ist das Aufsetzen des nachzu -
ziehenden Fulles.

Von einem gedffneten Sack, der auf dem
Boden steht, wird durch Anheben des Eimers
und Bringen des Sackendes in den Eimer
durch Greif- und Schiebebewegungen der
Milchaustauscher in den Eimer gefiillt,
visuelle Kontrolle ist fir die Menge mal-
gebend., Ende des Arbeitselementes, wenn
Sack in Ausgangsstellung wieder aufge =
richtet ist.

Ein- oder zweiflligelige Tiiren oder Tore
werden ergriffen und gedffnet. Der Off -
nungswinkel betrdgt bei einfliigeligen
Tiiren 90° bei Toren bis zu 180° (bei den
Toren ist eine einfache Fixierung der
Torfliigel im Element mit enthalten).
Messpunkte vor der Tire stehend und
wieder an den Ausgangspunkt nach dem
Offnungsvorgang zurilickkehren.,

Vor dem Tor oder der Tiire stehend wird
dieses ergriffen und geschlossen. Im
Element ist die Verriegelung mit ent=-
halten. Ende des Arbeitselementes:
H&nde aus dem Arbeitsbereich bringen.
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FUSMAU - 076
Arbeitsinhalt: Etwa 80 cm vor Milchmixer stehend nieder-
blicken und ergreifen des Eimers, aufrichten
und zuteilen des Milchaustauschers in den
arbeitenden Milchmixer. Danach abstellen
des leeren Eimers iber etwa 80 cm, los =

lassen und aufrichten.

TRABUN - 085

Arbeitsinhalt: Etwa einen Meter vor dem Bund stehend
niederblicken und ergreifen eines oder
zweier Bunde, aufrichten und iiber
variable Strecke gehen, am Endpunkt
Bund ablegen oder abwerfen. Ende des
Arbeitselementes, wenn Arbeitsperson

aufrechte Haltung erreicht.

RUEMED - 093

Arbeitsinhalt: Mit einer Hand ergreifen eines Medizin-
beutels oder -flasche (z.B. Antibiotika-
tiite), bringen zum Behdlter und dosieren
(beim Milchmixer lediglich dosieren, an-
sonsten rithrt die andere Hand in Milch
oder Wasser ein). Arbeitselement endet,
wenn Behdlter und Rilhrvorrichtung abge-
legt und H&nde aus dem Arbeitsbereich ge-
bracht.

TRAEIS - 094

Arbeitsinhalt: Niederbilicken und ergreifen eines oder
zweler Eimer, aufrichten und iber
variable Strecke gehen, dort nieder -
blicken, Eimer abstellen und wieder auf=-
richten, Beil Tragen eines Sackes auf -
nehmen von Rampe und tragen Uber
variable Strecke, dort abstellen durch

blicken oder abgleiten lassen,
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WiGTEI - 097

Arbeitsinhalt: Blicken und greifen der Eimer, iber
variable Strecke wegbringen und auf-
héngen oder abstellen, zurickgehen oder
greifen, Dieses Arbeitselement kann eben-
falls einige Male wiederholt werden, Ende
des Elementes, wenn aufrichten von letzter

Bringbewegung.

KONVIG - 100

Arbeitsinhalt: Losgehen von Ausgangsstelle und dabei
visuelle Kontrolle des Tierbestandes
mit Zuriickgehen zum Ausgangspunkt oder
an Stelle Stehen lediglich visuelle
Kontrolle. Ende des Arbeitselementes
dann, wenn erster Schritt zur nidchsten

Tatigkeit.

REIEIM - 121

Arbeitsinhalt: Unmittelbar vor einem oder mehreren
Eimern stehend werden diese ergriffen,
in ein bereitstehendes Waschgef&ll ge-
bracht, dort mit Lappen oder Schwamm ge-
reinigt und iber etwa 1 bis 1,5 m abge=-

stellt.

FUEEIM - 122
Arbeitsinhalt: Darin sind 2 verschiedene Fillvorgénge
enthalten.
1. Mit der linken Hand zum Eimer greifen
(etwa 60 cm), diesen unter den Fiill -
hahn bringen, mit der rechten Hand Hahn
o6ffnen, abwarten bis Eimer auf die notige
Menge gefiillt und Hahn schlieBen. Die
linke Hand stellt den gefiillten zimer
ab und ergreift den né&chsten Eimer oder
beendet das Arbeitselement mit dem Brin-

gen der Hand aus dem Arbeitsbereich.



STRTST - 132
Arbeitsinhalt:
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LERKAL - 137
Arbeitsinhalt:

AUSMIR -~ 241
Arbeitsinhalt:
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2. BEimer aus Zapfpistole filillen (ent -
spricht Fiillart 1). Die rechte Hand
greift iiber 60 bis 80 cm zur Zapf =-
pistole, ergreift diese und bringt
sie Uber 1 bis 1,5 m zum ersten Eimer,
bet&dtigt die Pistole und fillt die be=-
ndtigte Menge ein, daran anschliefBend
Zapfpistole in néchsten Eimer bringen
oder an Ausgangsposition zuriick. Ar -
beitselement endet, wenn Hand aus dem
Arbeitsbereich gebracht wird,

Vor dem bereitgelegten Einstreumaterial,
(gecffnete Bunde oder Strohhaufen) stehend
wird mit dem Arbeitsger&dt zum Streu =-
material gefahren und der Einstreuvor-
gang eingeleitet., Arbeitselement endet,
wenn Arbeitsgerdt aus dem Arbeitsbereich
gebracht ist.

Vor dem Tier stehend greift eine Hand zu
dem im Eimer befindlichen Gummisauger und
versucht das Tier beim Tranken anzuleiten.
Arbeitselement endet, wenn Hand vom Tier
(es muB nicht die gesamte vorgesetzte
Milchmenge aufgenommen sein).

Der offene Sack wird mit beiden H&nden am
offenen Sacksaum angehoben und Uber die
Offnung des Aufnahmebehdlters geschoben.
Die eine Hand h&lt den Sack in dieser
Lage, die andere schiebt sich unter den
Sack am Boden und hebt nun diesen Uber
die Auslaufoffnung., Durch Schitteln wird

m
i

der Rest des Milchpulvers in den Trichter
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geleert. Der geleerte Dack wird zusammen-

gefaltet und abgelegt.

BEHKAL - 246

Arbeitsinhalt: Bei der Behandlung handelt es sich um Bin-
zelbehandlung von Tieren entweder von
Medizinalfutter, welches oral eingeschit-
tet wird oder um Behandlungen mit dem
Schlundrohr oder um Einzelinjektionen,
Bei dieser Behandlung wird das Kalb fest-
gehalten, entsprechend behandelt, und das
Element ist beendet, sobald das Tier frei-

gegeben wird.

STETRE - 249

Arbeitsinhalt: Das Element beginnt mit dem Besteigen der
ersten Stufe oder Leitersprosse lber eine
entsprechende Hohe. Mit einem entsprechen-
den Gefdlle wird ein Hohenunterschied nach
oben oder unten iberwunden. Das Element ist
beendet, wenn beide FiiBe flachen Boden wie-

der betreten haben.

SAESGA - 265

Arbeitsinhalt: Hierbei werden Milch- und Kotreste aus den
Stallgédngen weggespritzt - in die Gille-
rinne, gleichzeitig wird mit einem Schub-
besen festsitzender Kot vom Boden wegge-
blirstet und mit dem Wasserstrahl nachge-
spilt. Das Element ist beendet, sobald
die Hand an den Wasserhahn gelegt wird,

um diesen abzudrehen.
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WISSGA - 266

Arbeitsinhalt: Hierbei werden die zuvor mit dem Wasser-
strahl abgespritzten Stallgdnge mit einem
Gummiwischer nachgezogen, um das Wasser
schneller zum Ablaufen zu bringen., Es wer-
den mit dem Gummiwischer Wischbewegungen
quer zum Mistgang oder Futtergang gefiithrt-
mit der Breitseite des Wischer - sobald
der Wischer zu Abstellplatz zurilickgebracht
werden soll ist dieses Arbeitselement be -

endet.

HAETEI - 321

Arbeitsinhalt: Es dreht sich hierbei darum, daB leere
Trankeeimer umgehingt - zum Wiederbe-
fillen - oder ausgehidngt - zum Weg-
bringen zur Reinigung - werden. Sobald
die Hand vom Tré&nkeeimer genommen wird

ist dieses Arbeitselement beendet,

LEGZAS - 325

Arbeitsinhalt: Der Zapfschlauch wird aus seiner Auf-
hé@ngung herausgehoben und ausgerollt -
entweder in seiner vollen L&nge oder
nur zur halben Lidnge, scdann wird die
Zapfpistole auf den Boden oder an einer
Kalberboxe abgelegt - hiermit ist dieses

Element beendet.

FUEZAS - 326

Arbeitsinhalt: Die Zapfpistole wird gegriffen und in
einen Trénkeeimer gehalten. Durch Drik-
ken des Zapfhebels wird die Trénke in
den Eimer gepumpt. Sobald der Eimer ge-
fiullt ist wird der Zapfhebel losgelassen

und entweder die Zapfpistole sofort in



ZIEZAS = 327
Arbeitsinhalt:
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den nachsten Trankeeimer gehalten und er-
neut der Zapfhebel betatigt oder aber die
Zapfpistole wird abgehdngt - an der Kal-
berboxe oder beim Mixer. Scobald die Hand
von der Zapfpistole genommen wird ist
dieses Arbeitselement beendet.

Bei groBeren Bestdnden wird nach Befiillen
mehrerer Tré&nkeeimer das Gewicht des nach-
zuziehenden Zapfschlauches zu schwer und
die Arbeitsperson unterbricht den Vorgang
-~Trénke abfillen- und zieht den Zapf -
schlauch mit der linken oder rechten Hand
extra ein Stilick weiter vor, um den Abfilill-
vorgang in die Tréinkeeimer danach wieder
fortfihren zu kdnnen. Damit ist das Element
dann auch beendet, sobald der Auffiillvor-
gang weliter fortgesetzt wird.












