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V o r w o r t 

Die KTBL-Arbeitsgemeinschaft "Kalkulationsunterlagen" hat 

sich zum Ziel gesetzt, für alle Bereiche der landwirt­

schaftlichen Produktion Kalkulationsdaten zu erarbeiten, 

in einer Datenbank zu speichern und durch Fortschreibung 
immer auf dem neuesten Stand zu halten. 

Innerhalb der Arbeitsgemeinschaft v..rurde an das Institut 

für Landtechnik in vJeihenstephan die Erarbei tung der ar­

beitswirtschaftlichen Kenndaten der Rinderhaltung vergeben. 

In dem nun1nehr vorliegenden Forschungsbericht wurden diese 

Daten L!r den Bereich der Kälbermast zusam.rnengestell t s Da­

rin sind neben den reinen Kalkulationsdaten aber auch Er­

gebnisse der Zeitanalysen in der Praxis enthalten. Somit 

wird es möglich, alle Modellkalkulationen an diesen Er­

gebnissen der Praxis zu überprl.den und auf ihre Richtig­

keit einzuordnen. Zudem wurden wichtige Aftssagen über die 

Haltungsform in der Praxis gewonnen. 

Dank gilt deshalb dem Kuratori Ut'TI fiJr Technik 

wesen in der Land.Jirtschaft f·~r die Bereitstellung der er­

forderlichen Mittel zur Durchführung der notwendigen Arbei­

ten. 

Weihenstephan im Januar 1977 
I ! t ~ '! I \ [ 

\; ,.. ·,_~ \l ·..J" 

Dr. H. L. \Venner Prof~ 
Institut und Bayerische Landesanstalt 

für Landtechnik, Weihenstephan 
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Bericht über den Stand und Ergebnisse 
der Arbeiten des KTBL-Arbeitsvorhabens: 

11 Erarbeitung, Fortschreibung und Aufbereitung von betriebs­
wirtschaftlichen und arbeitswirtschaftlichen Kalkulations­

daten für einen bundeseinheitlichen Datenkatalog." 

Titel: 536 09/II/1/2.2 
Projektleiter: Dr. H. Schön 

Bearbeiter: Dipl.Ing.agr. v.Henneberg 

1. Ziel des Forschungsvorhabens 
Ziel der Arbeit ist die Sammlung und Erarbeitung von 
allgemeingültigen arbeitswirtschaftlichen Kalkulations­

daten als Grundlage für 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 für 
die Verfahren in der Rinderhaltung dienen. 

Gleichzeitig dienen die Ist-Daten zur Überprüfung von be­

reits erstellten Planzeitmodellen. Diese Modelle haben 
einerseits einen allgemeingültigen Charakter, sind aber 
andererseits auch für einzelbetriebliche Verfahrens -
kalkulationen anwendbar. 

2. Methode 
Zur Ermittlung der Planzeiten sind umfangreiche einzel­

betriebliche Arbeitszeitstudien erforderlich. Diese 

werden nach der Zeitelementmethode durchgeführt. Um 
die von der Arbeitsmethode abhängigen Schwankungen der 
gemessenen Zeitelemente auf ein Mittelmaß zu reduzieren, 
sind pro Betrieb in der Regel 4 Messungen in aufeinander­

folgender Reihe nötig. Zum anderen dienen diese Wieder-

holungen dazu, um einen durchschnittlichen Wert pro 



- L-

Element zu erhalten. In 3 Fällen bei Kälbermastbetrieben 
genügten insgesamt 2 Messungen (eine Wiederholung),da der 
methodentreue Verfahrensablauf bei den Versorgungsarbeiten 
relativ kleine Schwankungen bei den Elementzeitwerten ver­
ursachte. 
In folgender Zusa~~enfassung ist die Ist-Analyse eines ge­
messenen Betriebes tabellarisch zusammengefasst. Unter der 

Überschrift 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 Vorgänge getrennt voneinander 
betrachtet und ausgewertet werden sollen z.B. Milchvieh­

haltung: Melken, Füttern, Entmisten etc., oder wenn es sich 
um Arbeitsorte unterschiedlicher Verfahrensweisen in ein 

und demselben Betrieb handelt, zum Beispiel a} Kälbermast 
Automatentränke oder Eimertränke. 
Wird der Arbeitsort mit 0 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 Teilvorgängen erfolgt in dieser Ist­
analyse dann nicht. 
Der Ausdruck neben dem Arbeitsort: "Jeder Zeitwert wurde 

mit der Häufigkeit = 1 gerechnet" besagt, daß alle er -
fassten Zeitelemente zu den täglich wiederkehrenden Ar­

beitselementen gehören. Das EDV-Programm 11 TEZA" (19) 
(TEilZeitAnalyse), mit dem diese Istanalyse rechnerisch 

durchgeführt wird, sieht weiter Möglichkeiten vor, Zeit­
elemente nach ihrer Häufigkeit während der durchgeführten 

IST-Analysen oder nach ihrer Häufigkeit während der Mast-, 
Aufzucht- oder Haltungsperiode zu berücksichtigen oder 

diese seltener auftretenden Elemente für diesen oder 
anderen speziellen Rechengang zu eliminieren. Rechts­
außen über dem Tabellenkopf wird noch eir~al die Anzahl 

der durchgeführten Zeitstudien aufgeführt, ausgedrückt in 
Kartenstapel (1 Zeitstudie ergibt 1 Kartenstapel) aus 
denen das Mittel der einzelnen Elemente und insgesamt 
der Zeitaufwand für diesen einen Fall errechnet wird. 
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Die Tabelle setzt sich aus sechs Spalten zusammen. Von 

links beginnend gibt die 1. Spalte die Kocienur.:.Imer der 

Arbeitselemente an, die in dieser Analyse auftreten. 

Die Zahlenwerte rechts daneben sind die Mittelwerte in 

cmin (1/10U min) der Arbeitselemente, errechnet aus 

den 4 durchgeführten Zeitstudien. In der 3. Spalte ist 

der Zeitanteil des Arbeitselementes in v.Hd. vom Ge-

sa~tarbeitsaufwand ( ±tel aus 4 Zeitstudien) ausge­

druc~t. In der vierten Spalte sTeht der Zeitaufwand 

für dieses ~lement pro Arbeitseinheit, hier pro },last­

kalb. Die Anzahl der Mastkälber wird als Parameter in 

den Hechenvorgang miteingegeben. 

Die 5. Spalte ist die Alpha-Kurzbezeichnung des be -

treffenden 3lementes, welches in der 6. Spalte näher 

be s ch:::.·ie ben ist. 

5 -

Die letzte Zeile der Tabelle gibt einmal die Summe ler 

Elemente als den Gesamtarbeitszeitaufwand dieses einen 

Vorganges oder Verfahrens für den gesamten Tierbestand 

und in Spalte 4 für das einzelne Tier wieder. Die 1. 
Zeile unter der Tabelle beinhaltet den errechneten Zeit­

wert pro fertiges Mastkalb (produzierte Einheit) bei 

einer hier unterstellten Mastperiode von 84 Tagen = 
164 Tränkezeiten (2 pro Tag). Die 2. und letzte Zeile 

gibt den Zeitaufwand für denselben Zei trs.um für 

samte Herde oder Mastgruppe an. Die Mastperiode 

die ge-

wie die Herdengröße zu den veränderlichen Parametern 

die vom Sachbearbeiter vorgegeben werden müssen; 

Die Erstellung allgemeingültiger Planzeiten aus den 

Istdaten erfolgt nach der von Auernhammer (+) ent­

wickelten Methode (5, 18, 16). 
Bei den Planzeiten unterscheiden wir zwischen Flanzeit-

werten und Planzeitfunktionen. Planzeitwerte sind Mittel­

~erte aus Arbeitselementen gleichen Inhalts ohne si i-

fikante ~~i.nflußgrößen. "ie durch von Henneberg, Auern­

hammer und Pen ( 6) bereits ausführlich dargele,::rt, c-e­

horchen diese Werte in den meisten Fällen nicht der 

Normalverteilung, so daß weder die üblichen statistischen 

i.L ' ") 
\ ' Au.ernha:mner, _r,. ~issertation 1075, 
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Prüfmethoden anzuwenden, noch der arit:r...metische Mittel­
wert als repräsentative Werte anzusprechen sind. Aus 

diesem Grund erfolgt bei signifikanter positiver Schiefe 
eine logarithmische Transformation. 
Planzeitfunktionen werden durch ein oder mehrere Einfluß­
faktoren bestimmt. Diese Einflußgrößen werden durch Re­
gressionsgleichungen dargestellt. 
Für alle angelieferten Planzeiten (siehe Anhang) werden 
statistische Kenngrößen ermittelt und mit angeliefert. 
Hierdurch soll jedem Benutzer der Daten eine Beurteilung 

der Güte der Daten ermöglicht werden. 
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Eine für die Kalkulation sehr bedeutende Form der Daten­

bereitstellung ist die Aggregation der ermittelten Plan­

zeiten zu Arbeitsteilvorgängen. 
Die Aggregation der Zeitelemente erfolgt hierbei in An­

lehnung an REFA. 

Zur Beschreibung der Arbeitsteilvorgänge gehört jeweils 

eine Arbeitsablaufskizze, die Beschreibung der Einfluß­

faktoren und die zu einer Zeitformel additiv zusammen­

gesetzten Zeitelemente. 

Am Beispiel des Arbeitsteilvorganges "Tränkeeimer rüsten" 

soll dies veranschaulicht werden. 

Arbeitsteilvorgang Tränkeeimer rüsten 

Kälbermast - Anbindestand t1 

Bedingungen: Beginn des Arbeitsteilvorganges: Greifen 

der Türklinke vom Stalleingang 

Ende des Arbeitsteilvorganges: letzten 

Tränkeeimer loslassen. 

Element - Kode 

t1 = (( 5,04 * B1 + 21,27) * 2) 066 OEFTOR 
---------------------------------

+ (9,95 * B1 + 8,98) 067 SCHTOR 

+ (22,62 * 2) 008 BETSCH 

S2 
+ (1,4 * (L74 + L59 +( 34 - 1 + E) 

* (L3 + L62 - S2 * B4)) 058 GEHEOB 

S2 
+ (0,51 * (( 84 + E) * (L62 + L3) 

- 3 * S2 * B4) + 1,97 * S2 097 WEG TEI 
+ 15,95) 

+ (4,55 * S2 + 12,09) 321 HAETEI 



Modell: Kälbermast im Anbindestall 
IAIIgemeingül t ige E infl ungrößen) 

' '" J IIL-n.rr:~l i l I l i I lllll1 
C}LL6J B1 » B; L 18 

J.-64 M1Xo,r tlo-w-l fiJIOI I ' -~[[[lJDJJWJ [ 11 es~ l_j_j!L)j_jj_J I _j.J_j __Lj 
" 62 -0. ~·~ 

~ ~~----~~-------------------------------------i f.--LJ--.+--------- L3 ---------! 

B1 = Stalltürbreite 
B4 = Boxenbreite 

v. HE-nneberg I Pö 74/307 

E = 0,999 - Zuschlagszahl für Ganzzahligkeit 
L3 = Futterganglänge 

L59 = Entfernung: Tränkeaufbereitungsplatz -
Tränkeeimerabstellplatz 

L62 = Entfernung: Futterganganfang -
Tränkeeimerabstellplatz 

L74 = Entfernung: Stalleingang - Tränkeaufbe­
reitungsplatz 

S2 = Anzahl der vorhandenen Tränkeeimer 
S4 = Anzahl der von 1 Person pro Arbeitstakt 

getragenen leeren Eimer 

Arbeitsvorgang - Ablauf: 
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Abb. 1 

Der Teilvorgang in obenstehender Formel findet nur in 
geschlossenen Stallungen statt. 
Er beginnt mit dem Öffnen der Türe, sodann folgen Licht­

schalter betätigen, der Weg zum Abstellplatz der Tränke­

eimer, Lichtschalter betätigen, Abhängen der TE(+) vom 
Trockengestell, Tragen der leeren TE zu den Kälber -
ständen, dort werden diese eingehängt, Rückweg zu den 
abgehängten TE und austragen, bis alle verteilt sind. 
Wenn der letzte TE an der für ihn bestimmten Boxe hängt 
und losgelassen wird, ist dieser Teilvorgang beendet. 

(+) TE= Tränkeeimer 
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Die weitere Verknüpfung dieser Arbeitsteilvorgänge zu 
Vorgängen 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. 

3. Stand der Arbeiten 
Bei der Ermittl~~g von Planzeiten werden in der Rinder­
haltung für die Teilprojekte Bullenmast, Kälbermast und 

Milchviehhaltung für sich getrennte Zeitaufnahmen durch­
geführt und ihre Planzeiten erstellt. In Tabelle 1 sind 
für jedes Teilprojekt die Anzahlen der Betriebe, der 
durchgeführten Messungen, der gewonnenen Zeitwerte und 
der ermittelten Planzeiten zusammengefasst. 

Tab. 1: Übersicht über die durchgeführten Arbeiten 

Ist-Analyse I Planzeiterstellung 

Produktions- Zahl d. Zahl d. Einzel- Arbeitselemente 
richtung geme.ss. Zeitauf! zeit- Plan- 1 Plan- t-Funk-

Betriebe nahmen mess- zei t- I zei t- tionen 
werte werte funkt. 

Bullerup.ast1 ) 24 78 10 100 42 94 16 
Kälbermast2 ) 8 32 2 700 30 50 13 
Milchvieh-
haltung mit 
Nachzucht 40 104 23 000 -- -- --
Flüss~gmist3 ) 
ausbr~ngung 18 26 2 100 60 60 7 
Festmistausbr. 4 4 1 400 -- -- --
insgesamt 94 244 39 300 132 204 36 

1) Bullenmast abgeschlossen - Diss.AuernharrLrner, ~veihen­
stephan 1975 

2) Kälbermast - 11 Grundverfahren dem KTEL 1974/75 angeliefert 
3) Flüssigmistausbringung Diplomarbeit Neuhuber, 

Weihenstephan 1974 
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Die Arbeiten zur Ermittlung von arbeitswirtschaftlichen 
Kalkulationsdaten für 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 
benötigten Planzeiten, Teilvorgänge und Vorgänge wurden 
im Laufe des Jahres 1975 angeliefert. 

In der Kälbermast wurden in 8 spezialisierten Kälber­
mastbetrieben 32 Zeitaufnahmen durchgeführt und daraus 
2 700 Einzelmesswerte für die Planzeiterstellung ge­
wonnen. Die Auswertung hierzu ergab 30 Planzeitwerte 
und 50 Planzeitfunktionen (siehe Anlage), die vorerst 
in 13 t-Funktionen (Teilvorgänge) aggregiert wurden. 

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

Zum Vorgang Flüssigmistausbringung wurden in 18 Betrieben 
26 Zeitstudien durchgeführt. Die Auswertung der 2 100 
Einzelzeitmesswerte wurde im Rahmen einer Diplomarbeit 
durchgeführt. Sie ergab 60 Planzeitwerte und 60 Plan­
zeitfunktionen. Ein Teil davon konnte zur Aggregation 
von 7 Arbeitsteilvorgängen (t-Funktionen) herange -
zogen werden. 

In der Festmistausbringung wurden bisher in 4 Betrieben 
4 Zeitstudien durchgeführt. Diese geringe Zahl beruht 
darauf, daß 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 Abschluß. 
Zur Ergänzung der fehlenden Verfahren müssen noch Zeit­
studien andererorts durchgeführt werden. 
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4. Ergebnisse aus der Kälbermast 

4.1 Allgemeine Kennzahlen 
Die Erhebung der allgemeinen Betriebsdaten erfolgt bei 

allen Betrieben mit einem Erhebungsbogen. Bei der Rei­
hung der gemessenen Kälbermastbetriebe nach ihren Be­

triebsflächengrößen ergeben sich im wesentlichen 3 Be­

triebsgrößen deren Organisation in Tabelle 2 dargestellt 
. .._ 
lS v • 

Tabelle 2 Zuordnung der untersuchten Betriebe 

Betriebsfläche Anzahl d. Aufstallungsart u.Anzahl 
ha Betriebe der rJiastgruppen 

Gruppentierhal-
tung Einzel-
Vollspal- Tief- tierhal-
tenboden stall tung (An-

bindest.} 

10,0 - 15,0 2 - - 7 

1 5' 1 - 25,0 3 - 14- 1 

25,1 - 35,0 3 4 8 2 

Die Betriebe mit einer landwirtschaftlichen Nutzfläche von 

10- 15 ha haben alle die Einzeltierhaltung. Die Gruppen­

größe bei Einzeltierhaltungen schwankt zwischen 6 und 30 

~Piere. Unter einer fiiastgruppe ist hier eine räumlich abge­

grenzte Versorgungseinheit von Masttieren zu verstehen. 

Die untersuchten Betriebe der Gruppe 10 - 15 ha LN wählten 

die Kälbermast zur besseren Auslastung vorhandener Arbeits­

kräfte. 

Die Betriebe mit 15 - 25 ha LN (2.Gruppe) neigen mit 14 

von insgesamt 15 Mastgruppen zur Tiefstallhaltung. Sie 

nutzen in 12 von 14 Fällen leere Gebäude wie Scheunen oder 

Altställe, die mit geringem Investitionsaufwand umgestellt 

wurden. Die Gruppenstärken liegen zwischen 35 und 137 

Tieren pro Mastgruppe. Diese Gruppe von Betrieben weist 

auch die größten Bestandsgrößen je Betrieb (491,367,343 

Stück) auf. Bei den Betrieben mit 25 - 35 ha LN sind 4 
Mastgruppen auf Vollspaltenböden anzutreffen, neben 8 

Tieflaufställen und 2 Einzeltierhaltungsgruppen. 



AufstaUungsform in Abhängjgkeit von der 
Bauaustührung_ 

in v. Hd. der analysierten 
Mastgruppen 

Altbau 

50 45 

10 

CZ] E/A = Einz<>ltierhaltung 
Anbindestall 

Umbau Neubau 0 T = Tiefstall 

ESSl V = Vollspaltenboden 

Abb. 2 
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Bei Betrachtung der Aufstallungen hinsichtlich der Bau-

art der Gebäude (Abb.2) ist festzustellen, daß 45 %aller 

Stallungen in Altbauten untergebracht sind. 39 % der 

Stallgruppen -bestehen aus u.mgebauten Stallungen oder 

sonstigen landwirtschaftlichen Nutzgebäuden. Nur 17 % 
aller untersuchten Mastställe sind Neubauten. Beachtens­

wert ist ferner, daß in den Altbaustallungen 42 % aller 

Mastgruppen in Tieflaufställen untergebracht sind und hier­

bei kein einziger Vollspaltenbodenlaufstall anzutreffen ist. 

Einzeltierhaltungen sind mit 22 % in umgebauten Stallungen 

anzutreffen. Neugebaut an Stallgebäuden sind 6 % Tieflauf­

ställe, 3 % 3inzellaufställe und 8 % Vollspaltenbodenlauf­

ställe. 

4.2 Übersicht über Bestandsgröße und Verfahrensformen der ge­

messenen Kälbermastbetriebe 

In Tabelle 3 sind alle gemessenen Kälbermastbetriebe mit 

ihren Bestandsgrößen und den Zahlen der Mastgruppen sowie 

deren Verfahren aufgeführt. 

Die Bestandsgrößen pro Betrieb reichen von 47 bis 491 Mast-

kälber (MK). Die Dichte pro stgruppe schwankt insgesamt 

von 6 - 137 MK. Das Verfahren Tiefstall-Automatentränke 

weist hierbei die stärksten Schwankungen in der Belegdichte 

auf: 35 bis 137 MK pro Gruppe - im Schnitt 79 • Auch 

innerhalb eines Betriebes differieren die Gruppenstärken 

bei diesem Verfahren erheblich, was weitgehend vom Ausla-

stl:tngs der "LliTlftJlllctiorliel~ten ß.._ltgebE~ude ab1<J.ä:J·r···t. 
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Tab. 3: Die produktionsspezifischen Daten der unter­
suctten Betriebe 

Betrieb Zahl 1<' 
L~r. 

der 
Nr. Tiere Einh. 

I 

1 194 5 
I 

1 
2 
3 
4 
5 

2 343 5 1-5 

3 529 5 1-5 

4 47 4 1-4 

5 367 5 1-5 

6 355 5 1-4 

5 

7 65 " 1-3 ./ 

8 173 4 1 
2-4 

Erläuterungen 

Auf- 1) 'Tl .• k t b "" 2) ..._ran e ec.nlK Zahl der 
stallung Eimert. Autom. Tiere je 
E A 

X 

X 

X 

X 

X 

1 ) 

2) 

T V H l·-H l'!~-Z 

X X 

X X 

X 
X X 
X X 

X X 

X X 

' 

X 

IX X 

I 

X X 

X 

X 

X 
X X 

E = Einzeltierhaltung 
A = Anbindestall 
T = Tieflaufstall 

\.~ruppe 

66 
20 
20 
43 
45 

35,50,51, 
70,137 

38' 11 0' 
120,130, 
1 31 

12,11,12, 
12 

50,51,67, 
69,130 

44,80,90, 
135 
6 

22' 19,26 

39 
49,51,34 

V = Vollspaltenbodenlaufstall 

H = Handarbeit(Vorbereiten und 
vorsetzen) 

~-H = Nixer + Eimerzuteilung 
M-Z = Eixer + Zapfschlauch 
Aut. = Automatentränke 
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re Schwankungen zwischen den Versorgungsgruppen 

sind beim Verfahren Anbindestand - Eimertränke festzustellen: 

11 - 12 oder 19 - 26 MK. Hier sind auch die Unterschiede in 

der Gruppengröße von Betrieb zu Betrieb nicht allzugroß. 

Zeitlich erfasst wurden in allen Betrieben die täglich wie­

derkehrenden Versorgungsarbeiten wie TräU::k:e bereiten und 

Vorsetzen sowie Kontrolle und Behandlung der Tiere. Gemessen 

wurden diese Arbeiten je Betrieb in der Regel viermal (mit 

Ausnahme von 3 3etrieben), d.h. zu jeder "Uri'lessung 11 wurden 

1-3 'ifiederholungsmessungen durchgeführt. 

4.3 Beschreibung der Betriebe und Ergebnisse der Ist-Analysm 

Betrieb Iifr. 1 

Dieser Betrieb gehört mit 25,36 ha der größeren Betriebs­

gruppe der unter 4.1 aufgeführten Kategorien an. Neben 

den Mastkälbern werden noch 10 Milchkühe gehalten. Die 

194Mastkälber werden in 5 Gruppen mit 3 unterschiedlichen 

Haltungsv~rfahren gehalten (Abb.3),~er Betriebsleiter und 

seine Ehefrau teilen sich die Stallarbeiten. u~·b e rnirrw1 t 

ganz die Versorgung der Mastkälber. Sie ist allein für die 

Betreuung der Kühe zuständig. Die lilastgruppen liegen in 2 

Stallungen verteilt, die jedoch arn :.Iof zusammenliegen. Das 

Stroh für die Tiefställe ird deckenlastig über den je­

weiligen Stallungen gelagert. Jede Mastgruppe hat ihren 

eigenen Tränke-Automat oder wird durch einen Mixer für 

sich versorgt. 

Die Istanalyse weist große Zeitunterschiede zwischen Auto­

matentränke (T/A u. V/A) und Eimertränke (A/E) auf, die 

durch die höhere Handarbeit bei der Bereitung und durch 

das Vorsetzen der Tränke von Hand begründet ist. Der 

hohe Zeitwert der Gruppe 4 6,82 AKh/IVIK beruht auf dem 

Umstand, daß bei der 1.Messung der Tränkeautomat dieser 

Gruppe kaputt war und eine lange Reparaturzeit (Stör­

zeit) in diesem Zeitwert enthalten ist. Ferner wurde 

bei dieser Mastgruppe bei der 1. und 4. Messung einge­

streut, so daß die Häufigkeit des Einstreuens für diese 

Gruppe um eine Stunde (jede 3. Tränkezeit) höher liegt 

als bei den anderen Tie aufstallgruppen (jede 4. Tränke­

zeit). Der extrem niedrige ~ert der 5. Gruppe ist durch 
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das :-1astal te:r bedingt. Sovvie auch in anoeren Betrieben 

immer wieder zu beobachten sein wird, daß Ivlastgruppen mit 

einem Durchschnittsgewicht von 170 kg, kurz vor dem Ver­

kauf, einen minimalen Arbeitszeitaufwand aufweisen, der 

auf den gesamten ll1astverlauf umgerechnet einen falschen 

Zeitwert ergibt. 

Für das Ergebnis dieser Untersuchungen hier~ei ist jedoch 

nur die Gesamtheit aller Einzelzeitmesswerte wichtig und 

nicht das Einzelergebnis pro Betrieb. 

Arbeitszeitbedarf RrO Mostkalb in 84 Masttog!!!_ 
für die verschiedenen Mostg!:!,!P-P.en 

Gr.l 
56 

Betrieb Nr. 1 

Gr.2 
20 

Gr. 4 Gr. 5 
43 45 Mastkälb~r 

v. Henneberg/Trz 76/40 

Abb. 3 
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A"t>Be:.::atz: .. l,.4,,.,, Betriebsleiter u.Ehefrau (3 Kinc1er) 
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3.~,F~st~~~~~.?.~.~~~~~0~~1. 
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..... ; ••. "? •.• , .. ,<. , •••.••. , 
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,,, ;. ~- ·'·' {l " 
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1/'1: ···~ .·,r -~~ --~· ,•"',, .. ~~.· .. l.~•. F.-::r,,_' 7 Q -~J ···-···· • ··-· "' •· •.. ' 

.n Y"ri :·> 
r.- .. -

CJ.n 
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(;• .. ~ '</ •{1 ~ 1;. ; ~· i0 .",-. 1,1 ~· J "'I ~- ';- ;,.:.- ,,._, "/• ~ !j :· ~-- , 

Stallklimas in allen 5 Ställen 
,;; ·J :,_> .;• !:" ~ ~ .\' I 

'' 1, 7Q ,, ,, ; kg 
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I'Ii t 2 5 , 0 ha LI~ liewt dieser Betrieb an der oberen Grenze der __ ) 

2.Betriebsgrößengruppe. In diesem landwirtschaftlichen Unter­

nehmen werden neben dem Ackerbau nur ~astkälber produziert. 

Die 343 Tiere sind in 5 ~astgruppen getrennt (11-lrch~.veg in 

Tiefla-ufs tc~lllJ_21gen v._n tel.,::.?,e lJrs.cll t. ~;i e 3il1:Z· e l e 11 l i e ;~: e n 

in 2 verschiedenen (2 

Das Stroh wird erdlastig neben den Stal-

lungen gelagert. ~er Betriebsleiter und seine Ehefrau teilen 

sich die Versorgungsarbeiten. Er beschickt die Tränkeautoma-

ten. In derselben Zeit reinigt und wartet sie diese. Tier­

kontrolle und Behandlungen führen beide gleichzeitig im 

selben Stall durch. Es war immer gewährleistet, beide Ar-

beitspersonen b . . h ' ' .. e1 lLren Aroe1~en mit einer Stoppv.hr zu kon-

trollieren. 

Die Zeitunterschiede der gemessenen Gruppen (il.bb. 4) sind 

neben der Gruppengröße auf das unterschiedliche stalter 

zurückzuführen. Gruppe 1 war kurz vor der Vermarktung. 

Gruppe 2 war tags zuvor eingestallt worden. Der erhöhte 

Zeitaufwand für besonders sorgfältige Kontrollen und Tier­

betreuung schlägt sich hier im erhöhten Ze i_ taufv_rand ( 2, 66 

AKh/~astperiode) nieder. 

Abb.4 

Arbeitszeitbedarf Rro Mastkalb 
in 84 Mast tagen 

für die verschiedenen M~ß!P.P.en 
Betrieb Nr. 2 

AKh/Mk in 84 Tag•n 

T/A 
3,0,---~~-----------. 

2,66 
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Betrieb Nr. 3 

Auch dieser Betrieb hat eine Betriebsfläche von 25,0 ha. 
und es werden nur Mastkälber gehalten. Mit 529 Mast­
kälbern hat er den größten Mastkälberbestand unter den 
erhobenen Betrieben. Für die Produktion stehen drei ver­
schiedene Geb:-;ude zur Vef~igung, die jedoch alle zur sel­
ben Hofstelle gehören und relativ eng beieinander liegen. 
Der Betriebsleiter teilt sich die Versorgungsarbeiten mit 
seiner Frau. Es war jedoch immer gewährleistet beide Per­
sonen bei ihren Arbeiten mit einer Stoppuhr zu kontrol­
lieren. 

Die Aufstallungen bestanden durchwegs aus Tieflaufstal­
lungen mit Automatenversorgung der Tiere. Der höhere Ar­
beitszeitbedarf pro Tier in den Mastgruppen (Abb.5) 1 und 
3 ist auf das häufige Behandeln der Tiere zurückzuführen, 
die zum Zeitpunkt der Messungen versti::irkt an Lungenent­
zündungen litten. 

Arbeitszeitbedarf Rro Mastkalb 
in 84 Masttag.!!l._ 

für die verschiedenen Mastg!.J:!P.P.en 

Betrieb Nr. 3 

AKh/Mk in 84 Tagen 

T/A T/A T/A T/A T/A 3,0t-----'--'-'-'--___.:::.;_:_____:~-~~----. 

2,06 

-L~iK-...... 
--........_WfiHENSl'!:F"HAN ."---.............. 

v. Henneberg/Trz 75/41 

Abb.5 
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Betrieb Nr. 4 

Dieser Betrieb gehörte der Betriebsgröße nach mit 11,0 ha 

zur unteren Kategorie der gemessenen Betriebe. Neben der 

Kälbermast war dies noch ein gemischtwirtschaftlicher Be­

trieb mit 12 Kühen und Nachzucht. Der Betriebsleiter hat­

te einen alten Schweinestall umgebaut und die Einzelboxen 

für die Kälber aus Eigenholz nach Vorlagen selbst einge­

baut. 

Die 47 Tiere sind alle in einem Raum untergebracht und in 

4 Gruppen unterteilt. (Vergleiche Abcehrritt 4.4.4) Die Ver­
sorgung der Tiere geschieht aus Tränkeeimern. Die Tränke 

wird in:; einem :rtJixer für jede der vier Gruppen ftir sich zu­

bereitet. Der Arbeitszeitaufwand pro Tier (Abb.6) ist in 

allen 4 Gruppen relativ konstant. Die Tiere werden beim 

Tränkevorgang gemustert und auf ihre Gesundheit überprüft. 

Die Versorgung der Tiere bewerkstelligte der Betriebslei­

ter alleine. 

Die Vermarktung der fertigen Masttiere (im Durchschnitt al­

ler Betriebe nach 84 Tagen) geschieht nicht über den Kälber­

mastring. Die Mastkälber werden von örtlichen Metzgern ge­

kauft. 

Abb. 6 

Arbeitszeitbedarf Rro Mastkalb 
in 84 Masttag~ 

für die verschiedenen MastgrUP.Ren 

Betrieb Nr. 4 

AKh/Mk in84 Tagen 

insgesamt 

12 47 Mastkalber 
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Nam~ l.t.nd A.n:;.:·hx.·.:.rt: e a i r 
' . , Konrad 

• - • ~ 4 ~ - V ~ - ~ 

-~----·~---~------~ 

1 1 7 
2 

ha ~ 

2 Silomais 

ha 
Ai: ... Betriebsleiter und Zhefrau (1 Kind) 

12 Kühe mit Nachzucht 

~inzelst~nde Lattenrost 
~ ~ • • ~ • ~ ' e V t ~ I * • t Q • ~ 

Treibeist 
4 e t. t 0 -~ K ' f ~ • P 

Güllegrube 
0 • ~ • ~ • a • ~ ~ # ~ • a & ~ 

·b ~~: l~ z: -~.h 1-_· ,;~. l.t ( ~ r u I) 1} t.;: r~~- 12 
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• G ~ ~ ~ ~ ~ "I ~ ~ ~ w ~ ~ ~ ~ 

•· . kg 

170 kg 70 80 
~~.:·--:.~~:::-~~-~~ 

10 1 2 *'' ~ (. ~ . ,. 
AP'entur 

• !i ~ 9~ ~"'.:;.~,.'I!'"'.,.~(': t- ~';< 1,) $" (o.l.!) 

J.JKW 
.,.o!!>, •• .,. 
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Betrieb Nr. 5 

In diesem Betrieb werden von 8,24 ha 16 ha mit Getreide 

bestellt. Mit dieser Betriebsfläche gehört 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 Tränkeautomaten. Alle Arbeiten führte der 

Betriebsleiter alleine durch. Aus persönlichen Gründen des 

Betriebsleiters konnten in diesem Betrieb nur drei Arbeits­

zeitstudien durchgeführt ·vverden. So sind auch die relativ 

niedrigen Arbeitszeiten pro Mastkalb erklärlich. ~s fehlen 

die Arbeitszeitmessungen für das Einstreuen und Reinigung 
der Automaten, welche turnusgemäß zur4. Arbeitszeitstudie 

hätten durchgeführt werden sollen. 

Die fertigen Masttiere (nach durchschn. 84 Masttagen) wer­
den über den Kälbermastring vermarktet. 

Arbeitszeitbedarf P.ro Mastkalb 
in 84 Masttag~ 

für die verschiedenen Mastg.ß:!P.P.en 

Betrieb Nr. 5 

AKh/Mk in84 Tagen 

3,0-t------------------, 

T/A T/A T/A T/A T/A 
2,0+---------------1 

1,54 }: 
1 3 &.:! :-:·:· r:t ,,,6 ::} :r~ 

to -09- :-:-:· r--H _ -=·=·= r-- :·:·:·,-. I I !I I:;; Ii 
o~--==--~~-=~-~~--~~~ 

Gr.l Gr.2 Gr. 3 Gr. 4 Gr.S 
50 67 130 51 69 Mastkiitber 

~~IK...._ 
WEIHENSTEI'"HA"i,..._..-......___.... 

v Henneberg/Trz 76/38 

Abb.7 
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Betrieb Nr. 6 

Auch dieser Betrieb gehört mit 18,24 ha Betriebsfläche 

zur mittleren Gröf2enordnung der gemessenen Betriebe. IvJi t 

10 Milchkühen und 20 Mastbullen ist er ein gemischtwirt­
schaftlicher Betrieb. 

Die 355 rvlastkälber sind in drej 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 ·:ri flauf­

ställen untergebracht. Die Versorgung erfolgt über Tr~::.nke­

automaten. Diese Arbeiten führt der Betriebsleiter alleine 

durch. Die 5.Gruppe setz~ sich aus 6 Tieren zusammen. Sie 

wird in Einzellaufboxen gehalten und aus Zapfeneimern ge­

tränkt. Die Zubereitung und Vorlage der Tränke erfolgt hier 

durch die Ehefrau des Betriebsleiters. (Hierfür liegt des­

halb nur eine Messung vor). Die Tiere werden über den Käl­

bermastring vermarktet. 

Der relativ höhere Arbei tszei tauf'.~Tand pro Tier der Gruppe 2 

ist auf die Umstellung und Gewöhnung der 'J'iere zurückzu­

führen. Bei den Messunpen waren die Tiere erst 1-2 

Tage im Stallo 

Arbeitszeitbedarf j:!ro Mastkalb 
in 84 Masttag!D_ 

für die verschiedenen MastgrU!;!J:!en 

Betrieb Nr. 6 

EIE 

AKh/Mk in 84 Tagen I 
T/A T/A T/A T/A 

QL---~L-~~~~--~L--

Gr.l Gr.2 Gr.3 Gr.4 Gr.S 
135 80 90 44 6 Mastkälber 

-~IK-.... 
---WEiHf!-.:STEPHAN..,.,--

---------v. Hennoberg/Trz 76/42 



.2. 

3etrieb 1r. 0 -28-

~ - ( ·.ce.t ., : ) 

K e rmd>J t er;! 
>\<t< ""'~ •· "".'!$• .~~"" .... "... ""* ...,.. d;:., v ,:•:~. • " , • , ~ '· 2,4 hc:. Gru::üamJ 

-~ .. ,1Q,Q0 ha Ge~reide 
ha Zuckerrüben 
ha A• kerf'•Jt t~r 

h.!!l Körnermais 
~ v + <:!' •• , • Ii- l1a 

AK-Be&atz: .1.~ .. < Betriebsleiter und Ehefrau (2 Kinder) 
350 Hastkälber 

\\ P" . "I" ... '* ' ii. " " • ~ 

P1~cc ,. ·~~·V <~I':ft\[11-..en: 
-----·--·---~---

4xTiefstall 5 Einzellaufboxen 
",' ...,.·;~.f"'·..,:t:~-ott'-'-."'Slt"l!llilit•t.f'::•~ffll'~·':>ttottG-'l:I~W· 

KiUber:.:;·..IK:.c,uf ~-n i .. :-:tuppen zu 
- -),'\ ~ 

v0n •• Y?~.~~~~f.~~r9~·"··· Transport 

\0-A::. ter ·'." .. 3, 7c 4- . • , ~io:·~hen 

V': ... ;.ias td8.u.er , 70 ~-.:-" 9.4 ~ .. 2.'age ~ i·iastt.Hld ?S~o'i.c:h t .., 1 §9 ... -~ kg 
Ve:t~ka1.1f :.1\ Gr>.•1,P"-'r>/xxxxad:M : .. ~u .t 40:-130. ~ .• Stüi.::.k 

Ye.,..1""'".;;- r•.r:- Käl bermastrinP' m-an''"1_-··or .. ~!~w.T. • _ • ~ ~~~J- J - ••• ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~. ff • •' ~ ·~ ~- ~ ~ ~ 0 ~ $ 0. ~~ ~ ~ ~ ~- ~ 

Zahl d.h.r Aua:fälJ~ 'fit>~· i·'iawtperi.ode 4 .. ~ ~ •. ~- .. ~~Stti~l 
H,, t· . .-.,~- - . .. Durchfall, Lungenentzündung c# u p ur:~ t1 'C r: ..:;;.: 1. i. ~ .l ~ '111 "" • $' ~I ~ r:/ Q ~\ tJ op W C!l' .. r; ~ e f ~~ """ ~ ~ 1: ·~ .. (.> C o:f ft Ii. ~ 110 ~ (t " • 

liY.ufi;~: au.ft.-r-e ';t:l;de ;.rangel • ~ ~P.:r}~rl1t~~ .. ~~~}}ft~W~ ...... 



-29-

Betrieb Nr. 7 

Mit 14,4 ha gehört dieser Betrieb zur unteren Kategorie 
der gemessenen Betriebe. Neben der Kältermast wird keine 

andere tierische Produktion betrieben. Der Betrieb befin­
det sich mit seiner Produktion im Auslaufen. 

Die 67 Mastkälber v,rerden in 2 Rtiumen in 3 Nastgruppen ge­

halten. Die Tiere sind in Einzelboxen auf Latten angehängt, 

und v,rerden aus Zapfeneimern getränkt. D:: e Tränke vvird für 

jede Gruppe separat in einem Ivlixer zubereitet und über ei­

nen Schlauch mit einer Elektropumpe in die Trünkeejmer ab­

gefüllt. Die Arbeiten führt der Betriebsleiter alleine durch 
Da die Arbeitszeiten pro Mastkalb in den einzelnen Gruppen 

keine Unterschiede aufweisen, ist in Abb.9 der durchschnitt­

liche Arbeitszeitbedarf dargestellt worden. 

Die fertigen Mastkälber vermarktet der Betriebsleiter privat 

an örtliche Metzger. 

Arbeitszeitbedarf J::!rO Mastkalb 
in 84 Masttag~ 

für die verschiedenen Mastgß!P.Ren 

Betrieb Nr. 7 

.A.Kh/Mk in 84 Tagen 

insgesamt 67 Mastkälber 

_-L~IK-..,. 
--........._WEIHENSTEPHAN ,...------............. 

v Henneberg/Trz 76135 

Abb.9 
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Betrieb Nr.8 

Dieser Betrieb ist bis auf die I'1astk2.lberaufstallun/2" 

identisch mit Betrieb Nr.5. Nachdem im Betrieb Nr. 5 

immer gröBere Schwierigkeiten in den Stallun~en mit 
Stallklima und Lüftung auftraten, entschloß sich der 

Betriebsleiter zu einem Neubau. Dieser Neubau bietet 

Platz für insgesamt 190 Mastkälber; war zum Meßzeit­

punkt jedoch nur mit 173 Mastkälbern belegt. 

-31-

Die Gruppen 1,2 und 3 (siehe Abb.20) sind auf Spaltenbö­

den aufgestallt und werden über Tränkeautomaten versorgt. 

Die Gruppe 1 wird ebenfalls auf Spalten gehalten. Die 

Tiere sind jedoch angebunden (2 'J:leilgruppen). Die Trän-

ke wird für 20 Tiere in einem Mixer zubereitet und über 

einen Schlauch mittels eines Elektromotores in die TrUnke­

eimer abgeflül t .Bei den tiiglichen Versorgungsarbeiten hilft 

die Ehefr~u des Betriebsleiters mit. 

Die Vermarktung erfolgt über den KälbeTmastring. 

Abb .1 0 

Arbeitszeitbedarf P.rO Mastkalb 
in 84 Masttag~ 

für die verschiedenen MastgruP._P.en 

Betrieb Nr. 8 

AKh/Mk in 84 Tagen 

A/E 

VIA V/A 

QL---~L_~~_J~--~~~ 

Gt1 Gt2 Gt4 
49 51 39 Mastkälber 

-~IK--.. 
--...........WEIHENSTEPHA~---

-------v. Henneberg/Trz 76/36 
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4.4 3rstellung von Planzejten aus den Zeitwerten der Ist-Analysen 

Die gemessenen 2700 3inzelzeitwerte verteilen sich auf 42 

Planzeitwerte und 94 Planzeitfunktionen. Diese sind mit 

den :Beschreibungen ihrer Arbeitsinhalte in nwuerischer 

Reihenfolge im Anhang zusarD __ c'Itengefasst. 

Bei der Erstellung von Planungsmodellen flir die K~lber­

mast ist eimnal zwischen Einzeltierhaltungs- (Einzellauf-

boxe, Anbindestall) und Gruppentierhaltungsverfahren 

(Tiefstall, Vollspaltenbodenlaufstall) und zum anderen 

zwischen Handbereitung, IVIixer und Automatentränke zu 

differenzieren. 

Da ca. 95 ;,~ aller anfallenden Versorgungsarbeiten aus den 

täglichen Tränke- bzw. Tierbetreuungsarbeiten bestehen, 

gilt die Art der täglichen Tränkearbeiten als 

mal zur Erstellung von Grundverfahren. 

tmerk-

·J'r&nl:::e von Hand bereiten - von Hand vorsetzen 
Tränke mit Ivlixer bereiten - von Hand vorsetzen 
Tränke mit ~·lixer bereiten - mit Zapfschlauc~ verteilen 
Tränke mit 1·1iJcer bereiten p fahrbare Mixbatterie 

Tränkeautomat 

Diese 5 Grundverfahren ergeben durch Kombination mit den 

verschiedenen Aufstallunasarten folgende 14 Verfahren (Abb.11): 

T-1.1.1 Einzeltierhaltung Einzellaufboxe-Tränke ,•on Hand be­
reiten und vorsetzen 

T-1 1 .2 II " - I\Tixer - Tränke von • 
Hand vorsetzen 

T-1 1 .3 !l II - lilixer - Zapfschlauch • 
T-1 1 .4 II ,, fahrbare Mixbatterie 0 

T-1.2.1 Einzeltierhal~ung-Anbindestand- Tränke v.Hand bereiten 
und ---orsetzen 

T-1 • 2. 2 

T-1 • 2. 3 

T-1 • 2. 4 

" 

" 
fl 

!I 

!l 

lv1ixer - Tr2nke v.Hand 
vorsetzen 

Mixer - Zapfschlauch 

fahrbare Mixbatterie 
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'l'-2. 3. 1 G-rupj_Jentie:chal tun,;;;-Vollspal tenbodenlaufstall - Tränke 
von 5and bereiten u. 
vorsetzen 

T-2.3.2 II II Hixer-Tre;nke v.Hand 
vorsetzen 

T-2.3.3 !! " Mixer- Zapfschlauch 

T-2. 3. 11 " t1 fa:C.rbare r-axba tterie 

T-2.3.5 II " Automatentränke 

T-2.4.5 Gruppentierhaltung-Tieflaufstall-Automatentränke 

KÄLBERMAST - MODELLKOMBINATIONEN 

EINZELTIERHALTUNG GRUPPENTIERHALTUNG 

EIMERTRÄNKE AUTOMATENTRÄNKE 

<!:~IK..._ WEIHfNSTEPHAN,_...-...........__.. 
v. Hen ./Kp. '751171 

Abb. 11 
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n' b '1 :1 r; +' ·~ 1 Diese 14 Verianren erge en s1cn aus aer aggregaulon Io -

gender t-FuEktione:n: 

Tränkeeimer ~'Üsten 

t 0 TränkA im Mixer bereiten 
L 

t 3 Tränke von Hand mixen 

t 4 1'r~;nke von ::and aus Eimern zuteilen (Handber"ei tLL.'1g) 

t 5 Tränke von Band aus Mixer zuteilen 

t 6 Trä~ke mit Zapfschlauch zuteilen 

t 7 Nacharbeiten - Mixer 

t 8 Nacharbeiten - Handbereitung 

t 9 Tierkontrolle - Behandlungen (Einzaltierhaltung) 

t 10 : Tränkautomat befüllen - warten 

t 11 : Kontroll"'ang -Behandlungen (Gruppe:ntierllaltnng) 

t 12 :(Tiefstall) Stroh in Stall befördern 
t · (rr~i A-fr.ta~ l' strel1e11 - Stroll \Tertej_le21 13" ~-~--u· ·-) 

Diese t-l-\_1.l1~ctio:rleJ:1 erl1Eil t ma11 e.tlS der erste11 ::; tion 

der erforderlichen Planzei tvrerte und Planzeitfunl~tionen. 

Die Formeln dieser 13 t-Funktionen, die 3eschrsibungen 

ihrer Arbeitsinhalte und die dazugehörigen Arbeits izzen 

sind im Anhang zusammengefasst. Aus der folgenden Übersicht 

ist die Aggregation der t-Funktionen zu den T-Funktionen zu 

e11 tnel1rr1e:r1. 



5.1 Zusa~menstellung von Arbeitsteilvorgängen zu 

Vorgangsmodellen (T-Funktionen) 

I1odell 
l~r. 3ezeichnung des Froduktionsverfahrens 

1.1.1 ~inzelaufb.-Eimertr.-Handmixer 

1.1. 2 !I !I -Mixer-v.Hd.austr. 

II II II Zapfschlauch 

1.1. 4 !! II - Fahrb.Nixbatterie 

1 • 2. 1 Anbindestand-Zimertr.-Handmixer 

1 • 2. 2 II -Mixer-v. .austr. 

1. 2. 3 !! !I 

1 • 2. 4 II II - Fahrb.Mixbatterie 

2. 3. 1 Vollspaltenboden-Eitr.-Handmixer 

2.3.2 II 11 -Hixer-v.Hd.austr. 

II II 

-3tS-

l~ o tl ~o i r1 • l'J u .. l'11.r'TI e rn 
not'7e::Jdiger D -. .. 

= t: -1-t ++- +.J.. +-'­"1 • 3 v 4 [.,8 [.,9 

= t1+t2+t5+t7+tg 

= t1+t2+t6+t7+tg 

= t1+t3+t4+tg+tg 

~ t1+t2+t5+t7+tg 

= t1+t3+t4+tg+tg 

= t,+t2+t5+t7+tg 

2.3.3 

2.3.4 

2.3.5 

II H -Fg.hrb.Hixbatterie = 
tl Automatentränke 

2.4.5 Tieflaufstall-Autcmatentränke 

Es folgen die Beschreibungen für Arbeitszeitstudien von Kälber­

rnastverfahren nach den eben aufgestellten Modellforrnen. 



Arbeitszeitstudie - Besch~eibungsbo~en 

für die l•Iodell verfahren 

T 1. 1.·1 

T 1. 2.1 

T 2. 3.1 
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Itrbei tsinhal t: J>~rbei tszei tfunktion für die täglichen Ve:::_~sorgungs-
• 

0 ..L 0 
• T' • '1' 0 

• 11 ( T- • l ' ' l 1 arbe10en 1n e1nem La bermas~s~a ~lnze-~lerna -

tung: Einzellaufboxe und ~-nbindestand, Gruppentier­

haltung: Vollspaltenboden) bei reiner Handarbeit 

(Skizze) 

.Arbeitsablauf: Ausgangspunkt: Hand an Stalltüre 
·Jlel"l.".orr":-;n rrc. - ' -pO- -p~• 

EndTYi.mkt: 

t-1 
I 

Tränkeeimer rüsten 

t 3 Tränke bereiten 

t 4 Tränlee vorsetzen 

tn 0 Nacharbeiten 
o+:.; 

Hand von Stalltüre 

Wie die einzelnen Arbeitsteilvorgänge zu ganzen Verfahren 

aggregiert werden, ist methodisch in Abb. 12 veranschaulicht. 

Durch Ankreuzen der jeweiligen Teilvorgänge erhält man je ein 

Verfahren. Dabei ist darauf zu achten, daß jeweils nur ein 

Teilvorgang anwendbar ist. 

Arbeitsvorggr.g: Kälber tränken 

Trönke-o ufberei lung 

Mdchpulve-rbem Trönkebere1tung 
Nocharbeiten 

Reinigung von: 

rO:nkeeime~. J 
Zuteileimer ~ 

TrOnkeautomot 

Sta!lgönge ..J 

,--------~------~ .-----~---1 

fahrbare Mixbatterie 1 I out~:n· Spul~ng I 
!_ _________________ I L_ ~·~r~n~e~e_ro~~--J 

v Henn~b!'rg!Trz 7S!l1S 

Aro. 12 



Arbeitszeitstudie - BeschreibungsbaRen 

Ziel: 

f[ü~ die ;,~odell verfahren 

T 1. 1.2 

T 1. 2.2 

'T 2. 3.2 

Arbeitszeitfunktion für die täglichen Vel~-

sorgungsarbeiten in einem Kälbermaststall. 

Besondere Herkr:1ale: 

Eimertränke, Milchmixer, Tränke v.Hand austragen. 

Kälbermastställe mit Vorraum (Iviilchpv.l verlager) 

(Ställe mit Einzeltierhaltung insbesondere Ein-

zellaufboxe und Anbindestand sowie im Voll­

spaltenbodenlaufstall) 

Arbeitsgegenstand: Mastkälber 

Arbeitsablauf: Ausgan,:rspunkt: Hand an Stalltüre 

Teil vor,s>:ämze: t 1 - Tränkeeimer rlisten 

t 2 - Tränke bereiten 

tr - Tränke vorsetzen 
J 

t 7+9 - Nacharbeiten 

Hand von Stalltüre 
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Teilvorgänge mit identischem Arbeitsinhalt müssen bei dieser 

Aggregationsform vom Sachbearbeiter ausgeschaltet werden, wie 

z. 3. Handmixer und I"Lilchmixer. Derartige Fel~ler können aber 

grundsätzlich vermieden werden, wenn die gängigen Arbeitsver­

fahren als fertige Verfahrensmodelle erstellt werden. Neu zu 

erstellende Verfahren müssen von einem fachkundigen Sachbear­

beiter durchgeführt werden. 
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Arbeitszeitstudie - Beschreibungsbogen . 

T 

T 

T 

Ziel: 

Arbeitsplatz: 

für die Modellverfahren 

1.1. 3 
1 • 2. 3 

2.3.3 

Arbeitszeitfunktion für die täglichen Ver­

sorgungsarbeiten in einem Kälbermaststall. 

Besondere I•Terkmale: 

Eimertränke, Milchmixer, Zapfschlauch 

Kälbermastställe mit Vorraum (Milchpulver­

lager) (Ställe mit Einzeltierhaltung insbe­

sondere Einzellaufboxe und Anbindestand so­
wie im Vollspaltenbodenlaufstand) 

Arbeitsgegenstand: Mastkälber 

Arbeitsablauf: !~§:g§!!ei§:E~!}~!l 

!~!!Y2Eg~!}ei~l 

Hand an Stalltüre 

t 1 Tränkeeimer rüsten 

t 2 Tränke bereiten 

t 6 Tränke vorsetzen 

t 7+9 Nacharbeiten 

Hand von Stalltüre 
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Arbeitszeitstudie - 3eschreibun~sbo~en 

Ziel: 

Arl;ei tsplatz .. 
-~~·-··-~------

Arbeitsablauf: 
--~ ... --··--~--- , .. , .. , ........... -

für das Modellverfahren 

2. 3. 5 

eitsseit ion ftir Gie t ~licten Ver-

sorgungsarbeiten in einem Kälbermaststall 
( entie tung: Vollspaltenlaufstall) 

mit Automatentrlinke. 

Kälbermaststall mit Vorramn 

(Milchpulverlager) 

11af:'; tkäl ber 

AU"' rranr~sr;un 1rt. .ti. 0 r-,c ,--:._., 1 _.n... • 
-------~- -----
me-; lvo-rcra""nge. J.. ,..l.._.,- ---~-,-'-'-;. 
_______ ...,__ --

EndPunkt: ___ ... ____ _ 

Hand an Stalltüre 

t 10 Tränkeautomat füllen 

und warten 

Tierkontrolle und 
-Behandlungen 

Hand von Stalltlire 



-42-

Arbeitszeitstudie - Beschreibungsb9gen 
für das Modellverfahren 

T 

Ziel: 

Arbeitsplatz: 

Arbeitsgegenstand: 

Arbeitsablauf: 

2. 4. 5 

Arbeitszeitfunktion für die täglichen Ver­
sorgungsarbeiten in einem Kälbermaststall 
(Gruppentierhaltung: Tiefstall) mit 
Automatentränke 

Kälbermaststall mit Vorraum (Milchpulver­
lager) und de~kenlastigem Strohlager (Speicher) 

Mastkälber 

Ausgangspunkt: Hand an Stalltüre 

.Teil vorgänge : t10 Tränkeautomat füllen 
und warten 

t11 Tierkontrolle und Be-
handlungen 

t12 Stroh vom Speicher abwerfen 

t13 Stroh im Stall verteilen 

End;Eunkt: Hand von Stalltüre 
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Akn 
[;rO 

~J"stkalL 'J, 

"~-:-ricode 

v.Henneberg 

~~ D Tränk~ ber~iten 

D Tr.A. ;torna• b~s:hckttr 

~ T rC.nk~r:-imer rüsten 

~ Tränk.o; vrrs~tze11 

.L 
Nac.r.or~~\t'?r-!!lllll} 

M KC'rtro[:;Jc.n~' 

m T:efsto.U e1r str~?·Jer 

KÄLBERMA~T - VERGLE l~HBARER ARI:lEITSZEITBEDARF 

ve-rsct:i-?.:1·"'' ~ Sr ur. i ve>rhhr:?n (nur tOgliche- V~rsorgungst'itigke:ten) 

Es werden nun zum Verfarn:ensvergleich für die Verfahren 1 . 2. '1 , 

1.2.2, 1.2.3, 2.4.5 und 2.3.5 je ein Modell errechnet mit eichen 

Bestands ößen und gleicher Mastdauer. Hierbei zeigt sich beim 

Ver eich der Bedarfszahlen pro Mastkalb und Mastperiode ein 

genereller Unterschied zwischen Eimertränke (1.2.1, 1.2.2 und 

1.2.3) und Automatentränke (2.4.5 und 2.3.5)(Abb. 13). Der Zeit­

aufwand lie t bei den Ei=ertränkeverfahren u .. ID ca. 1, 5 Stunden 

pro l'lastkalb höher als bei den Automatentränkeverfahren. :i!'erner 

ist bei den Gruppentierhaltungsverfahren der Zeitaufwand ftir 

die t~glichen Tierkontrollen wesentlich größer als bei den 

Einzeltierhaltungsverfahren. Das liegt einmal in der schlechteren 

Übersicht für den Betreuer über die sich frei bewegenden und 

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

en Anfälligkeit der Tiere durch Krankheiten gegenüber 

Einzeltierhaltungsverfahren. Der Zeitaufwand für die Tr e-

au o~atenbeschickung is~ bei der Gruppentierhaltung a e in.e11 

sehr geringen Anteil vom Gesam~arbeitsaufwand gesunken, wogegen 

die Tränkebereitung bei Einzeltierhaltungen mit Eimertränke 

inclusive ~ t- und ~acharbeiten über 90 % des aesamtarbeits-

a ufw.::md es b e tr 
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Bei den \Terfahren 1.1 • 1 r:ü t 1. 1. 3, 1 • 2.1 mit 1. 2. 3 '-.md 2. 3.1 

mit 2.3.3 fällt sehr viel Sandarbeit an. Mit der \Tariablen N, 

der 3estands ö2e ~ro stgruppe wi en sich noch ande~e Fak-

len und die ~;e;;ce vermehrt 

:=..tuf den eitszeitbedarf aus. So werien nun als Beispiel für 

die Verfahren 1.1.1 mit 1.1. 3, 1. 2.1 ::-r.i t 1. 2. 3 und 2. 3.1 mit 

2.3.3 für die Tränkearbeiten Zeitunterschiede bei unterschied-

li chen A'J.fs tall Breiherranordnungen errechnet. Hierzu wird der 

Stalltyp vvie in Abb. 14 baukastenartig in die 3rei te von 1 bis 

maximal auf 10 Reiten und in der Länge dazu von 5 bis maximal 

50 Plätzen pro Reihe stufenweise erweitert. 

In den Ausführungen zu den einzelnen Modellergebnissen len 

die e1J·nisse fiir eradzlli1lige Aufstallungsarten weg, außer 

den 1reihigen, da diese rechneri eh schlechter als die 

zahli n Aufstallungsformen liegen. 

l7 

~ ~ !7 
E I 0 Mixer p 

iri 
u 

i 

Modell: Kälbermast im Anbindestall 

rniJ:O:u_IT[[!I I n I llllil 
p]Jlll IIJJTIIT[O II II I II 

v. Henneberg/Pö 74/322 

Abb. 14 

rad-
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15 ist der beitszei bedarf fUr das ;rundverfahren 

Eandbereit (hier aas Kombinationsbeispiel der Einzel~ierhal-

tung) dargestellt. Zunächst bei steigender Bestands öße und 

da,n11 auch für ZLJ~De}lmende P .. nzahl der ... 4.u~fstallunEzs:y_~ei11en. 

f,m.nlt [AKh]! . Kälbermast -vergleichbarer Arbeitszeitbedarf !)ro TränkevorgQQg_ 
700 1 r,",JL be~ unterschtedlicher Reihenzahl und steigender Bestandsgroße 

j · · '! L ,--·tE~nzE"!ttE"rho!tung Eimertranke- Handbere1tung) -

6,o, I'' I 
I I i' · 

~ 6801 [190++--t ~ -

0 I ! ! \ 
~~ LI I ..... > p-j u ·' '""'' 
..:: ~ 660 [18,5] - --~ 

H !\ ~~ I 

H 650 
I [1Bo]f--~ 

~! s"ol I \\ 

H 6301 r"LY\ .. __ .,.,~/~"'"' 9-
~ 6201 i \ 
t j' \ ~~.,.. 1.. n•1h19 
'-- ', _ ... _.... ,.....-6 fl!'!hlg 
< 610 ' -- ,_..-· B~rl!'.hJg ~~0-rl!'lhlg I [17.o} :""'-..-, __ .----....---.~ ~ __.____._ ~ --~ ~ 

soo1 

590 I r,._,Jt----'-----c-----.;__--+-~----r------~_____, 
o~ o~~-~-+--~-+-~-+-~-~-+----

0 JG~)O<o{ISQ '100 150 200 250 300 350 400 450 SOO [Siuck] 
1 :2i4i6!8' --::o10-.,.""'ihi-g - Mostko(b~r/Arbt>itsvorgong 

<:_l~'.K> --........_____ 
v ~nn~b~rg I PO 75185 

Abb. 15 

Bei diesem Verfahren liegt (der Arbeitszeitbedarf) für die 1reihige 

Aufstallung mit 40 Hastkälbern bei 18,7 AK...i-1 das Optimu.m, d.h. für 

40 Tiere Ü'lt mit einem Minin1u_rn an Zeitaufwand zu rechnen. Für die-· 

selbe Bestands öße aber mit 2 Aufstallungsreihen ergibt si~h ein 

wesentlich günstigerer Zei+wert (17,6 AKh pro Mastkalb), die dazu­

gehörige Zeitbedarfskurve hat ihr Hinimum bei ca. 60 Tieren (30 

pro Reihe) und einem Zeitbedarf von 17,5 AKh/MK. Diese Aufstal­

lung wird vviederum unterboten von der um 2 Reihen nächsthöheren 

Aufstallungsform und dj_ese wiederum von der nächsten usw •. Hier-

bei ist nun aber nicht das jeweilige <ünimum jeder einselnen Zeit­

e für Verfahrensoptimierungen ausschlaggebend, sondern jene~ 

Ve~laufspunkt jeder e zelnen Kurve mit gleicher Bestandsgröße, 

an dem durch die um 2 Reihen erhöhte Aufstallungsform ein ge-
ringerer Zei+wert errechnet we~den kann. 
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Die Abg~enzung für s Grundverfahr~n Handbereitung s 
·~-------....... -_.., __ . -- ........... ~ 

i11 

Tab. 4 aufgestellt. ;ie für dieses Grundverfahren er~ittelten 

Zeitwerte gelten ebenso ftir tiP Kombinationsverfahren 1.1.1, 

1 • 2 • 1 l)_Yld 

A'verfahren mit Handbereitung und Eimerzuteilung 

s-

1-reihig 5 - 10 

2-reihig 1 0 - 20 

LL--reihig 20 - 30 

6-reihig 30 - 40 

B-reihi&t 40 - 50 

!0-reihig ab 50 

·z, ,. 
_./0 -
1 q' 7 -
18,0 -· 
17,3 -
17,2 -
17,0 

1 9' 8 
18,0 

17,LL 

17,2 

1 7' 1 
1 r ,o, 7 

Optlmlllil 
Anzahl d. 
Tiere 

40 

60 

96 

11 4 

144 

150 

f; 
.n. ildung 1 6 zeL::t c'Ue Zeitkurve fiü~ das Grundverf 

18,7 

1 7' 1 
16,9 

1 6' 8 

1 6' 7 

• • " "..L. ' TT ' .J_ il -• t ; d 1m 1xer oerelGen una von rtana aus~ragen • Dle en sprecnen en 

Werte ~ie zuvor in Tabelle 4 sind nun ftir die Vombinationsver-

fahren 1.1.2, 1.2.2 und 2.3.2 in Tabelle 5 zusamme·~gestellt. 

Tab. 5 : A 'verfahren rri t Iv'iixerberei tung und Eimerzuteilung 

\ufstallungs­
form 

1-reihig 

2-reiJ.1i_g 

4-reilli_g 

6-reihig 

8-reihig 

10-reihig 

Anzahl Zeitbedarf 
d. Tiere AKh/l-1K 
1ns·:;esamt max. -min. 

5 - 20 

20 - 48 

48 - 96 

96- 138 

144 184 

ab 180 

4,8 

4,6 - 3,0 

3,0 - 2,6 
/ ,~ 

-·' 0 -

2,5 

2,5 

2,4 

2,4 - 2,2 

Optimum 
Anzahl 
d.Tiere 

40 

80 

140 

174 

220 

280 

b in1 11-vrl·TK, ........ ..L:.... .... ( -

4' 1 
2,8 

2,5 

2,4 

2,3 

2 ? ' '-

In Abbildung 17 sind die ischen Kurven für den 7eitbedarf 

es 

lten hiermit auch 

t i 0 J1 1 • ·1 • 3 ' 1 e 2 • 3 lJ..Yl d 2 • 3 • 3 ,; 
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D: A'verfahren mit ~ixerbereitung und Zapfschlauch 

1' OI'lT.i. 

s t=· e s a:n t 

ei.-cbed 
~~t:~n/- '~Je 
rnax. -rnin. 

d.Tj_ere 
timum 

AKh/lTK 

1-reihiP: :; 2U 

2-:ce il1ig 20 - r5C 

4-:r·eil1ir;, 60 - 124 

120 180 
r • ~ . c:;-r e lrllg 176 256 

1 0-I·eillig ao 250 

17,0- 4,7 
4,7 - 2,9 
? c: - ? LLr:; 
~'---' ~' '_.., 

2,3 2,2 

40 
1 GG 

152 

222 

3,9 
2,75 
2,4 

2,25 

e in den Tabellen 4, 5 und 6 in Spalte "Anzahl der Tiere insge-

sa8t'' angegebenen Zahlen beziehen sich nur auf den Aus~ahlbereich 

der Bestandsgröße, in dessen Bereich die jeweili Aufstallungs-

i'orrn der LJ .. "Tli 2 f{eihe11 n.j_e igeren J~.ufstallunt:; arbei ts','v'"il~tsc11ai·tlicl1 

irn -,Vorteil ist. 

Die Zeitspanne "max- min." gibt dann hierfür den ents echenden 

.fi:rbei tszei t~beda.rf einrnct.l fti~ den lclei!ler--en 11nd clc1r12'1 ft_l" d.en größere11_ 

Tierbestand an. Kann aus baulic~en GrUnden keine andere als eben 

bestimmte Anzahl von Aufstallungsreihen g t werden, 

so ist in der Spalte timlli~ die hierzu errechnete Bele ichte 

des Stalles anzustreben, da bei dieser Zahl der Arbeitsaufwand 

pro ferti s Mastkalb innerhalb dieser Aufstallun~sform dem er 

allsgevvie s e11e11 Ze j_ tminimuJn ZlJ_stre -bt. 

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

ist, steigen die Zeitkurven nach einem Minimum wieder mehr oder 

weniger stark an. Dies ist damit zu erklaren, daß Teile des hier 

im gesamten betrachteten Arbeitsvorganges mit zunehme er Bestands-

größe derartig den Gesa~tarbeitszeitbedarf anhebe11, bedingt durch 

größer werdende Wegestrecken, wie sie beim Vorsetzen der Tr~nke 

anfallen. 

In A-bbildung 18 kann man erkennen, daß mit zun ender Bestands-

von ~Iand verteilen" Vergleich zu den tibrigen Arbeits~eilvorg~ngen 

einen stei nden Arbeitszeitaufwand aufweisen. ne entsprechende 

j_ld 19 zeigt für den eitsteil-

Ö(.::i tszei tbe-

d t?J'1 eits ej __ -_l_'JOT' ~--:z. = 11 T~r'~-~in}~-e _,J~Jr~.~--;ct~--~·,en.'' (&'ö-
j 

f n) nun sagar einen sc 

cl~ leibenden hrbeits2ei 
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MaslkiJlbeor! Arb@'ilsvorgang 

<:~!t> 
~ 

v Htmn~rgtPO 75/81 

16 

350 400 450 500 (Stud] 
Moslkillber I Arb«!'ils.vorgong 

17 



-Mo: er Tror.ke von Hor.d vorsetzen) 

10- '~1h1g~ Aufslollung 

Mastld:i.l~r I A- Vorgong 
(StUck] 

Abh. 18 

Ki:ilbermast-Gesamtarbeitszeitbedarf und Teilarbeitszeiten für einen Tri:inkevorg~g­

für 1- reihige und 10-reihige Aufsta!lung bei steigender Bo<enanzahl 

( Einze!tierha!tung-Eimertränke-Mixer- Zapfschlauch) 

Abb. 19 
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genannten dadurch, daß die Tr~nke mit einem langen Schlauch vom 

Mixer direkt in die eingehängten Tränkeei~er abgezapft wird und 

somit die Wegezeiten für das Holen und Umfüllen der Tränke aus 

Zuteileimern (quadratisc~:es Glied in der Weg-Zeitformel) aus dem 

erstgenannten Verfahren we;f~llen. 

T·,-, d 1\, b. ld 
-Ld en .t"'.O l ·c:mgen 20 cmd 21 ist dieser Unterschied 

den Verfahren noch einmal deutlich veranschaulic:i;.t. 

Kälbermast-P.rozentualer Anteil der TeilvorgSi!)ge am Gesamtarbeitszeitaufwand für 
.!Qgliche Arbeiten bei steigender Bestandsgröße für das Grundverfahren 

( Einzeltierhaltung- Eimertränke- Mixer- von Hand vorsetzen) 

•oo·,. i ~:i·:~~TTIR:TT:p:;y;~~;·;?,,:;·::·;~~·A~!~:~~~~:v:77V'oo·'· 

&50 SOO [Stück] 
Mostköliwr pro A.-Vorgong 

zwischen bei-

~IK> 
w~'f.. 

v.Htnn•btrgtlrz 75/8? 

Abb. 20 

Der prozentuale Anteil am Gesamtarbeitszeitaufwand für den Ar­

beitsteilvorgang 11 t 5 - Tränke von Hand vorsetzen" in Abbildung 

20 steigt von 10 % auf über 30 %, wogegen in Abbildung 21 der 

Arbeitsteilvorgagang 11 t 6 = Tränke vorsetzen- Zapfschlauch 11 nur 

von 10% auf knapp 30 % zunimmt. In beiden Fällen sind alle übrigen 

Arbeitsteilvorgänge anteilmäßig völlig gleich geblieben. Der Unter­

schied beider Verfahren ist in uen unteren Bestandsgrößen nicht 

spürbar. Erst bei größeren Bestandsgrößen wirkt sich der Einsatz 

des Zapfschlauches positiv auf den Arbeitszeitbedarf aus. 
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Kölbermast-orozentual A .1 .. 
t' 1. . er ntet der Telivorgwge am Gesamtarbeitszeitaufwand fur 
.!99 tChe Arbe•ten bet stetgende• Bestandsgroße fur das Grundverfahren 

( Elnze!11erha!tung- E1mertranke- M1xer -Zapfschlauch} 

. ·.·· .. .· 100"1. 

-SO"!. 

8-rlflhlg 

Abb. 

Dazu sind aus den K~rven der Abbildungen 16 und 17 jeweils eine 

n tlml1til1 ende 

Arbeitszeitbedarf beide Verfahren von 5 - 100 

,.:) ~- G 
J. ·..::~,;_.) der 

tkälbern 

gleich verl~uft, ab 130- 136Masttieren fällt der ~rbeitsauf-

wand für das Verfahren 11 änke von :~and austragen n '"JenL::er 

stark ab und steigt bei ca. 275 MK wieder an, wo gen ftir das 

Verfahren mit dem Zapfschlauch von 136Mastkälbern an der Ar­

beitszeitaufwand weiterhin stärker abfällt und erst bei Uber 

3Ci0 :'IastktU_1Jern das iünimum erreicht, wn dann wieder anzu-

steigen. Das bedeutet, daß bis zu 100 Mastkälbern der satz 

schlauches arbeitswirtschaftlich keinen meßbaren 

e in ~imern au eist. 

Ein solcher wirkt sich erst ab 110 Tieren se er1cl arLf c1en Ar-

beitsseitbedarf aus. 
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Kalb•rrno&t ~ Wahis.c.htma zur B~s.t1mmvng de-r Auf~tallung~9.!.9~ 
vom Arb•lfS.Zfrtb•dart (SolfnrtEn) fur dte Grundverfahren T2 ~ _ _T3_ 

r2 Em 1t-lllf'CI'\Q"'-'"'~ [,.,.,...- •• :; ........ 

,.",_.,r,Trar.i<op von >'C'"lC ~•Y~P'I'"' 

T3 o EI''Y<:Of'l!wrhOI''-'"'1 [ ".,..,.,:;;H,F 

M1l<E'f TrOrtl<~ "Tl!' ].Qpl~.o:;;_;._• ·.X'.> • 

--~·-"-'·-;:c·;::-:;:-::.;·.::-_:::·-:_·-______ r3 Trank<> aozopte-n 

10~1hig 

<:~lt> 
----------V H@onn•bt-rg!PO 75t8io 

Abb. 

io.n Abb. 23 -"';erden eir.LL!ial die Sollzeiten für die Ver:' 

tränke und Auto8atentränke bzw. Anbindestall, Tiefla 
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s tcll lJ.J'ld 

Vollspaltenlaufstall de:1.rgestellt und zum anderen sinc1 zum. Ver­

eich die Istwerte der gemessenen hastgruppen eingetragen. Die 

relativ starke Streuung der Istwerte um die Soll.rJerte resultiert 

daraus, daß durch die umfan;reiche Handarbeit ine me-

thodische Gleichheit im Verfahrensablauf zwischen den Istbetrie-

ben besteht. 

Kälbermast-Arbeilszeitbedarf für tägliche Arbeiten 
Verlohren der Einzeltierhaltung und GruP.J:!entierhal!ung- E1mertränke­

Automatentränke bei variabler Bestand!'.gräne-84 Masttag~ 

Anbinde-stoll 

Abb. 23 
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5.5 3inzelbetrieblicher TST-SOTL-Ver~leich 

(am ispiel von 5etrieb Hr. 4) 

Die Gegenüberstellung der unterschiedlichen technischen Para-

Deter und ihre Berücksichtigung bei der Planung neuer o -

duktionsorganisationen ist die eine 

der ermittelten Planzeitwerte. Die zweite und nicht weniger 

be dieser Planzeitwerte ist ihre ~er-

wendung zur Verfahrensverbesserung, d.h. sie sollen Hinweise 

auf Mängel in praktischen Betriebsorganisationen ermö ichen. 

Ilierzu werden die tatsächlichen Ist-ierte des zu untersuchen-

den Betriebes den spezifisch dazu ermittelten Soll-Werten gegen-

tibergestellt, wie es in Abbildunz 24 gezei wird. Hierzu wurde 

im Betrieb Nr. 4 zunUchst der Arbeitszeitbedarf d.ie J~tlf'-

stallung, wie sie im oberen Teil der Abbildung 25 ~eze1 t.rird, 

festgehalten. Dargestellt ist eine vierreihi e 

zen zn:1 ttle~r · ::uf ereL-lt; die zwei außenl.ieg~enden 

cn c.en I·li tteJ tren11t, \.NOCLlJ..~CCXl 

diese Aufstallung der einer 4 x 1-rs igen ei 



.Abb. 24 

Abb. 25 

Kälbermast- Arbeitszeitbedarf-tägliche Arbeiten 
Ist- Soll- Vergleich 

Vor und nach der Aufstellungsänderung 
I Einzeltierhaltung- Eimertränke- Mixer) 

IAKh) cm1n pro Mastkalb und Tränkevorgang 

t t 
r

ii.,OJ 130 ~ 
1 m,7 

[3,5]-+ 

1[3,0]100 

[2,0]--

50 
[1,5)------

[1,0]---

10,5)-

10 

Soll- A 
48 Tiere 

Kälbermast-Umstellung der Aufstallung_ 

( Einzeltierhaltung- Eimertränke- Mixer) 

Ist- Zustand: LS -Plätze 

Milchpulverlager 

14-------- ~1_1_~ =-~~i:l~t~e __ -- --~ 

Soll B = 64 Plätze 

Milchpulverlager 
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Die Kälber werden mit Eimern getränkt, die Tränke im 1·üxer 

zubereitet und von Hand ausgetragen. Für jede der vier 12er 

Gruppen wurde die Tränke im Mixer fi.tr sich zubereitet. Im 

Vergleich hierzu wurde der Stall im Jvlodell so w.'Ilgestellt, 

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

wurden senkrecht zur bisherigen Aufstallung angeordnet. Es 
ergab sich dadurch Flatz für 8 Reihen mit je 8 Boxen ~ 

66 x 130 cm. Zwei Reihen haben einen gemeinsamen Futtergang. 
Es werden gerade so viele Tränkeeimer benützt, wie Boxen pro 

Reihe vorhanden sind, also 8 Stück. Die Tränke wird pro Gruppe 

für sich auch im IvJ.ixer bereitet und in Zuteileimern ausgetra­

gen. Rüst- und Nacharbeiten bleiben in der Art dieselben wie 
im Ist-3etrieb. Die neue Aufstallung ermöglicht im Modellstall 

die T>!Iast von 64 Kälbern. Doch zunächst wurde zum Vert:;leich 
mit dem Ist-Zustand die Planzeit für 48 Mastkälber errechnet. 

Dies sind nur 3/4 der zur Verfügung stehenden Stallkapazität. 
Im Betrieb Nr. 4 waren zum Zeitpunkt der :rvlessungen nur 47 

Boxen belegt. 

Durch die Umstellung A (Abb. 24) -vmrde der Arbeitszeitbedarf 

w.11 4,3 cmin pro Tier und Tränkevorgang oder um 3,4 7~ gesenkt. 

Bei Belegung aller 68 Mastplätze steigt der Zeitbedarf im Fall 

3 im Vergleich zum Ist-Zustand nur um 6,3 %, dies sind 8,3 cmin 

pro Tier und Tränkevorgangmehr. 

Dieser Ist-Soll-Vergleich ließe sich noch weiter mit der 

Änderung der Tränkeaufbereitungsorganisation ergänzen. Doch 

zum Verständnis des Ist-Soll-Vergleiches sollen die bisherigen 
Ausf~~~rungen genügen. Ähnliche Ist-Soll-Vergleiche technischer 

oder organisatorischer Art sind mit den hier aufgefü:nrten 

l'llodellansätzen in allen möglichen Varianten du·'chfii.h:!:'bar und 

bedeuten speziell für den Berater von Spezialbetrieben einer­

seits allgemeingültige Richtzahlen und andererseits spezifisch 

einsetzbare Vergleichswerte zur Hand zu haben. 
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6. Bemerkungen zu den -fehlenden IVfodellen 

Die in diesem Bericht enthaltenen Modelle beschreiben aus­
schließlich die täglichen Arbeiten der Tränkezubereitung 

und des Trl~nkens von Ivrastki:il bern. Auch die dazu erforder­

lichen Kontrollarbeiten werden behandelt. 

Hingegen bleiben die Arbeiten des Entmistens und die Son­

derarbeiten außerhalb der Untersuchung. Erstere sind für 

die Tiefstallhaltung, und das sind in der Praxis die weit­

aus am stärksten verbreiteten Haltungsverf2hren, im Bericht 

über die Milchviehhaltung aufgeführt. Dort werden auch die 

11odelle für die Entmistung bei der Einzeltierhaltung aufge­
führt v,rerden, da diese identisch sind mit der Haltung von 

Aufzuchtkälbern. 

Für 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 

Arbeitsteilvorgänge aggregiert 

Planzei t-vJerte 

Planzeitfunktionen 
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Tränkeeimer rüsten Kälbermast 
Anbindestall 

t~ 
I 

Bedingungen: Beginn des Arbeitsteilvorganges: Greifen der 

Türklinke des Stalleinganges 

t1 = 

+ 

+ 

+ 

+ 

+ 

Ende des Arbeitsteilvorganges: In Richtung 
Milchpulverlager in Bewegung setzen 

Bezeichnung der Arbeits-
elemente 

Kode 

( ( 5,04 * B1 + 21,27) * 2) 066 OEFTOR 

(9,95 * B1 + 8,98) 067 8CH-TOR 
(22,62 * 2) 008 BETSCH 
( 1, 4 X (174 + 159 + (82 - 1 

84 + E) 058 GEHEOB 

* (13 + 162 - S2 * B4)) 

( 0' 51 * ((S2 + 
S4 E) X (162 + 13) 097 WEGTEI 

- 3 * S2 * B4) + 1,97 .. 82 

+ 15,95) 

(4,55 * S2 + 1 2, 09) 321 HAETEI 



A = 
B1 = 
B4 = 
E = 
13 = 
118 = 

159 = 

162 = 
174 = 
S2 = 
S4 = 

Modell• Kälbermast im Anbindestall 
(Trönkebereiten- von Hand mixen I 

v. Henneberg 1 Pö 74/401 

Aufstallungsart (Anzahl der Reihen) 

Stalltürbreite 

Boxenbreite 
0,999 = Zuschlagszahl für Ganzzahligkeit 

Futterganglänge 

Stallbreite 
Entfernung: Tränkeaufbereitungsplatz (Mixer) 
- Tränkeeimerabstellplatz 

-61-

Entfernung: Futterganganfang - Tränkeeimerabstellplatz 

Entfernung: Stalleingang - Tränkeaufbereitungs~latz (Mixer) 

Anzahl der Tränkeeimer 
Anzahl der von 1 Person pro A.-Takt getragenen leeren Eimer 
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Aufbau der t-Funktion Kälbermast 

Anbindestall 

t 1-Tränkeeimer rüsten 

Handarbeit 

einmal erforderliche Arbeitselemente Einflußfaktoren 

067 B1, HFK 

mehrmals erforderliche Arbeitselemente 

008 HFK 

058 B4, L3, L59, 162, 174, 82, 

S4, HFK 

066 B1 , HFK 

097 B4, L3, L62, S2, S4, HFK 

321 S2, HFK 

pemerkungen: Zum Arbeitsablauf in umseitiger Formel 

Dieser Teilvorgang findet nur in geschlossenen 

Stallungen statt. 

Er beginnt mit dem Öffnen der Türe, sodann folgen 

Lichtschalter betätigen, der Weg ohne Belastung 

zum Abstellplatz der Tränkeeimer, Lichtschalter 

betätigen, Abhängen der Tränkeeimer vom Trocken­

gestell, Tragen der leeren Tränkeeimer zu den 

Kälberständen, dort werden diese eingehängt, 

Rückwe.g zu den abgehängten Tränkeeimern und 

austragen, bis alle verteilt sind. Wenn der 

letzte Tränkeeimer an der für ihn bestimmten 

Boxe hängt, ist dieser Teilvorgang beendet. 



Tränke im 
Iv1ixer bereiten 

Kälbermast 
Anbindestall 
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Bedingungen: Beginn des Arbeitsteilvorganges: sich in Richtung 
Milchpulverlager in B~wegung setzen 

t2 = 

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

Bezeichnung der 
Arbeitselemente 

Kode 

( 1 '4 + ( 161 + 163 + 164) 058 GEHEOB 
+ (N + U3 

G12 + E)) 
+ (26,37) 261 AUBWHA 
+ ((1,21 + 164 - 4,22 + 0,59 094 TRAEIS 

+ G12 - 2) + (N + U3 
G12 + E)) 

+ (( 3,85 + N l U3 + 37,19) + A) 063 MESMAU 

( ( ( N + U3 
+ 4 ' 22 + A + Go1 2 + E) + 1,21 + 163 094 TRAEIS 

+ 0,59 + N + U3 - 2) + A) A 

+ ((2,18 + N + U3 + 29,57) + A) 076 FUEMAU A 

+ (22,62 + 2 + A) 008 BETSCH 
+ (26,37 + 3 + A) 261 AUBw1fA 
+ (57,97 + A) 263 REGTEM 

+ (23,51 + (N: + U3 + E)) 201 OEFSAC G12 



Modell: Kälbermast im Anbindestall 
(Allgemeingültige Einflungrönen) 

fo--LJ--o+o-------- l3 -------~ 

v. Henneberg I Pö 74/307 

A = Aufstallungsart 
E - 0,999 = Zuschlagszahl für Ganzzahligkeit 
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G12 = Fassungsvermögen eines Milchpulversackes 

N = Bestandsgröße 
16 3 = Entfernung: rviilchpul verwaage - Mixer 
164 = Entfernung: Milchpulversackstapel - Waage 

174 
U3 

= Entfernung: Stalleingang - Mixer 
= Milchpulvermenge pro Kalb und Tränkezeit 
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Aufbau der t-Funktion: t 2 - Tränke im Mixer bereiten 

mehrmals erforderliche Arbeitselemente Einflußfaktoren 

261 HFK 

058 G1 2, L61, L63, 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 öffnen, 

Hilchpulversäcke vom Stapel nehmen, diese 

öffnen, Milchpulver daraus mit Meßbecher ent­

nehmen und Rationen je nach Anzahl der Gruppen 

abwiegen, tragen der Milchpulverrationen und 

entleeren in den Mixer. Bei größeren Rationen 

wird ein Milchpulversack direkt vom Stapel zum 

Mixer getragen und dort entleert und der fehlende 

Rest abgewogen nachgefüllt. Bei diesen Arbeiten 

sind alle Wege vom Milchpulverlager zw.11 l"'ixer 

in ihrer Häufigkeit berücksichtigt. Das Ende 

dieses Arbeitsteilvorganges ist erreicht nach 

Schließen der Wasserhähne zur Temperatur -

regulierung und Betätigen des Schalters zum 

Abstellen des Mixers. 



Tränke 
von Hand mixen 

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

Ende des Arbeitsteilvorganges: Handmixbesen aus 
der Hand legen 

Bezeichnung der 
Arbeitselemente 

Kode 
N+U4 

t 3 = (1 ,4 + (161 + (163 + 1641-) + ( 83+G10 + E)) 058 

201 

094 

GEHEOB 

+ ( 2 3 ' 51 + (N G t 2 U 3 + E ) ) , 

( ( N + U3 ~) + 1,21 + 164 + G12 + ~ + 

4,22 + (NGt 2U3 + E) + 0,59 + N + U3 - 2) 

( ( ) ( N + U4 ) ) + 3,85 + U3 + 37,19 + 83 + G10 + E 

+ ((1,21 + 163 + 0,59 + U3 

) ( N + U4 + 4,22 + 83 - 2 + 83 + G10 + E);), 

( ( N + U4 
+ 26,37 + 4 + 83 + 83 + G10 + E)) 

( ( N + U4 + 57,97 + 4 + S3 + 83 + G10 + E)) 

+ ((60,88 + G10 + 83 + 29,88) + 
(N + U4 )) 
83 + G1 0 + E · 

063 

094 

261 

263 

093 

OEF8AC 

·:rRAEI8 

lVJ:ZSMAU 

TRAEI8 

AUBWHA 

REGTEM 

RUEIVIED 



E = 0,999 
G10 
G12 
N 

L61 
L63 
L64 
S3 
U3 
U4 

Modell: Kälbermast im Anbindestall 
iTrönkebereiten- von Hand mixen) 

-67-

f.-LJ--.f--------- LJ --------l 

= 
= 
= 
= 
= 
= 
= 
= 
= 
= 

v. Henneberg I Pö 74i401 

Zuschlagszahl für Ganzzahligkeit 
Fassungsvermögen eines Misch- und Zuteileimers 
Fassungsvermögen eines Milchpulversackes 

Bestandsgröße 
Entfernung: Futterganganfang-Tränkezubereitungsplatz 
Entfernung: Milchpulverwaage-Tränkezubereitungsplavz 
Entfernung: Milchpulverwaage - Waage 
Anzahl der Misch- und Zuteileimer 
Milchpulvermenge pro Kalb und Tränkezeit 
Tränkemenge pro Kalb und Tränkevorgang 
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Aufbau der t-Funktion Kälbermast 
Anbind,estall 

t 3 - Tränke von 
Hand mixen 

mehr~als erforderliche Arbeitselemente Einflußgrößen 
058 G10, L61, L63, L64, N, U4, S3, HFK 
063 
093 
094 
201 
261 
263 

G10, 
G10, N, 

G10, 
G12, N, 
G10, N, 
G10, N , 

N, U3, U4, S3, HFK 

S3, U4, HFK 
L63, N, S3, U4, HFK 

U3, HFK 

S3, U4, HFK 

S3, U4, HFK 

Bemerkungen: Zum Arbeitsablauf in umseitiger Formel. 
Dieser Teilvorgang findet nur in geschlossenen 
Stallungen statt. 
Er beginnt damit, daß die Arbeitsperson sich in 
Richtung Milchpulverlager in Bewegung setzt -
es folgt das Hinwenden zum Milchpulverstapel, 
herunterheben eines Milchpulversackes, dieser 
wird zur Waage getragen, geöffnet und das Milch­
pulver wird in die Zuteileimer abgemessen. Da die 
Zuteileimer nur eine begrenzte Menge an Tränke 
fassen, müssen Abmessen, Mischen und Tränke -
temperaturregulierung in den Zuteileimern sooft 
wiederholt werden bis die Tränkeportion auch 
für das letzte Kalb bereitet ist. Mit dem Weg­
legen des Mixbesens ist dieser Teilvorgang be­
endet. 



Tränke von Ha.nd aus 

Eimern zuteilen 

(Handbereitung) 

Kälbermast 
Anbindestall 
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Bedingungein: Heginn des Arbeitsteilvorganges: Greifen der 
Henkel der gefüllten Misch- und Zuteileimer 

t4 = 

+ 

+ 

+ 

( 1 , 21 + 

Ende des Arbeitsteilvorganges: In Richtung 
Tränkezubereitungsplatz in Bewegung setzen 

cB4 + S2 + L61) ,.., + 
c. 

N + U4 
<s3 + G10 

Bezeichnung der 
Arbeitselemente 

Kode 

+ E) 094 TRAEIS 

+ 4,22 + (N + U4 + E) + 0,59 + 33 + G10 - 2) GIO 

(9,44 + N + 0,13 + U4 + 18,03) 122 FUEEIM 

( 1 '4 + 
N + U4 T.\) + (S2 ~ B4 + L61)) 058 (S3 + G10 + .ü GEHEOB 

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



A 

B4 

E = 0,999 
G10 
161 

N 

82 

83 

U4 

Xa 

Modell: Kälbermast im Anbindestall 
(Trönkebereiten- von Hand mixen I 
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J--ll---o!f--------- l3 _______ .., 

= 
= 
= 
= 
= 

= 
= 
= 
= 
= 

Aufstallungsart 
Boxenbreite 

v. Henneberg I Pö 74/401 

Zuschlagszahl für Ganzzahligkeit 
Fassungsvermögen eines Misch- u.Zuteileimers 
Entfernung: Futterganganfang - Tränkezubereitungs-

platz 
Bestandsgröße 
Anzahl der Tränkeeimer 
Anzahl der Misch~ und Zuteileimer 
Tränkemenge pro Kalb und Tränkevorgang 
IVJ:astal ter 
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Aufbau der t-Funktion: t 4-Tränke von Hand aus 
Eimern zuteilen 

mehrmals erforderliche Arbeitselemente Einflußgrößen 

058 B4, G10, 161, N, S2, 83, U4, 
094 B4, G1 O, 161, N, S2, S3, U4, 
122 N, U4, HFK 

137 N, Xa, HFK 

Bemerkungen: Dieser Teilvorgang findet nur in geschlossenen 
Stallanlagen statt. 
Dieser Arbeitsablauf findet in Abwechslung mit 
dem Tränkezubereiten von Hand statt. Er ist 
das letzte Glied im absätzigen Verfahren der 
Tränkeaufbereitung. An ihn schließt 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 gefüllten Zu -
teileimer, es folgen Tragen zu den an den 
Kälberboxen abgehängten Tränkeeimern, diese 
werden gefüllt, eventuell werden Tiere zum 
Trinken angehalten (Anlernen), Aus- bzw. 
Umhängen leergetrunkener Tränkeeimer zur 
nächsten Gruppe und der Leerweg zurück 
zum Tränkezubereitungsplatz schließt 
diesen Teilvorgang ab. 

HFK 
HFK 



Tränke von Hand 
aus Mixer zuteilen 

Kälbermast Mixer 

Anbindestall - Handarbeit 
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pedingungen: Beginn des Arbeitsteilvorganges: Öffnen des 

Auslaufhahnes am Mixer 
Ende des Arbeitsteilvorganges: Hand vom 
letzten eingehängten aufgefüllten Tränkeeimer 
nehmen oder Ende des Vorganges Tränken über­

wachen. 
Beim Austragen der Eimer können pro A.-Takt 

maximal - 83 volle Eimer getragen werden. 

t 5 = (9,44 • (~~g4 + E}l + 0,13 * G10 

+ 18,03} 

+ (9,44 * N + 0,13 * U4 + 18,03) 

Bezeichnung der 
Arbeitselemente 

Kode 

122 FUEEIM 

122 FUEEIM 

+ (4,22 ~ (NG~OU4 + E) + 0,59 094 TRAEI8 

* 83 * G10 + 1,21 * (§2 ; B4 + L61) 

(.N * U4 n) ) ~ ''83 • G10 + ~ - 2 

+ ( 1 4 ~ r82 • B4 , \ 2 + L61); * 038 GEHEOB 

( N + U4 )) 
83 • G1 0 + E 

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



;; 
"' " 

A 

B4 

E = 0,999 
G10 

161 
N 

S2 

S3 
Xa 
U4 

Modell: Kälbermast im Anbindestall 
(AIIgemeingü ltige Ei nfl ungrörlen) 

i--LJ----o-1---------- L3 -------~ 

= Aufstallungsart 
= Boxenbreite 

v. Hennebergt Pö 74/307 

= Zuschlagszahl für Ganzzahligkeit 
= Fassungsvermögen eines Zuteileimers 
= Entfernung: Mixer - Futterganganfang 
= Bestandsgröße 
= Anzahl der Tränkeeimer 
= Anzahl der Zuteileimer 
= Mastalter 
= Tränkeeimer pro Kalb und Tränkezeit 

-73-
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Aufbau der t-Funktion: t 5 - Tränke von Hand aus Mixer vorsetzen 

Kälbermast - Anbindestall - Mixer 

einmal erforderliche Arbeitselemente Einflußfaktoren 

137 N, Xa, HFK 

mehrmals erforderliche Arbeitselemente 

058 

122 

094 

Bemerkungen: 

161, B4, 83, 82, N, G10, U4, HFK 

G10, N, U4, 83, HFK 

B4, G10, N, 161, 82, 83, U4, HFK 

Dieser Teilvorgang findet nur in geschlossenen 
Stallanlagen statt. 

Der Arbeitsablauf in umseitiger Formel beginnt 

mit dem Öffnen des Auslaufes am Mixer, hiermit 

wird aus dem l'llixer die Tränke in die Zuteil -

eimer abgefüllt. Diese werden zu den einge -

hängten Tränkeeimern getragen und dort die 

Milch in diese umgefüllt. Dieser Vorgang wird 

solange wiederholt mit Leerwegen zum Mixer 

zurück bis alle TräP~eeimer gefüllt sind. So­

dann wird der Tränkeablauf überwacht bis alle 

Tränkeeimer leer sind - es folgt dann entweder 

ein Umhängen der Tränkeeimer zur nächsten 

Mastgruppe oder das Sam_rneln der leeren Tränke­

eimer für den Waschvorgang kann beginnen. 



Tränke mit Zapf­
schlauch zuteilen 

Kälbermast - Anbindestall 
Mixer - Zapfschlauch 

Bedingungen: Beginn des Arbeitsteilvorganges: Tränkezapf­
schlauch greifen (zum Auslegen im Futtergang) 

t6 

A 

Ende des Arbeitsteilvorganges: Tränkezapf­
schlauch loslassen (in Halterung zurück) 

Bezeichnung der 
Arbeitselemente 

= (2,49 * 160/2 + 8,28) 

+ (20,62 * 2 * A) 

+ (1,4 * 160/2) 

+ (16,59 * N + 0,9 * U4 + 0,48) 

+ (2,44 * 160/2 + 10,61) 

+ (53,45 * N - 0,57 ~ Xa + 166,58) 

Modell: Kälbermast im Anbindestall 
( Tränkeeimer mit Zapfschlauch füllen) 

Kode 

325 

008 

058 

326 

327 

137 

m[.mill~QJIQm 
'_j - TJJJ]-OJillUl 

;...---------Lso -------' 

v.Henneberg/Pö 74/321 

= Aufstallungsart 

1EGZAS 

BETSCH 

GEHEOB 

FUEZAS 

ZIEZAS 

LERI<::.AL 

160 = Zapfschlauchlänge 

N = Bestandsgröße 

U4 = Tränkemenge pro Kalb und Tränkezeit 

Xa = Mastalter 
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Aufbau der t-Funktion: Kälbermast 

Anbindestall 

t 6 - Tränke mit Zapf­

schlauch zuteilen 

Mixer 

einmal erforderliche Arbeitselemente Einflußfaktoren 

325 L60, HFK 
058 L60, HFK 
137 N, Xa, HFK 
327 L60, HFK 

mehrmals erforderliche Arbeitselemente 

008 
326 

Bemerkungen: 

A, HFK 

U4, HFK 

Dieser Teilvorgang findet nur in geschlossenen 

Stallanlagen statt. 

Der Arbeitsablauf in umseitiger Formel beginnt 

mit dem Einschalten der Pumpe, es folgt das 

Greifen des Tränkezapfschlauches, um diesen 

in seiner halben Länge im Futtergang auszu­

legen. Sodann füllt die Person die an den 

Ständen eingehängten Tränkeeimer. Die Eimer 

einer Gruppe werden fließend nacheinander 

abgefüllt, sodann erfolgt das Abschalten 

der Pumpe und Abhängen der Zapfpistole. 

Es folgt nun das Überwachen des ~ränkevor­

ganges. Sind die Tränkeeimer leer, werden 

diese entweder umgehängt zur nächsten Mast­

gruppe und ein neuer Füllvorgang beginnt 

oder aber das Sammeln der leeren Tränke­

eimer für den Waschvorgang (nächster Teil­

vorgang) kann beginnen. 



Nacharbeiten -
Mixer 

Kälbermast 
Anbindestall 
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Bedingungen: Beginn des Arbeitsteilvorganges: Ende des 
Überwachens des Tränkevorganges - Greifen 
des ersten leeren Tränkeeimers 
Ende des Arbeitsteilvorganges: Türklinke 
loslassen. 

t 7 = (1,4 « (~~ + E- 1) * (161 + 82; B4 

+ 118 * (A ~ 2 + E)) 

Bezeichnung der 
Arbeitselemente 

Kode 

058 GEH.EOB 

+ (0,51 + (~ + E) * (161 + 82 ~ B4 097 WEG TEI 

(.A -2 2 ) ) + 118 * + E + 1,97 * 82 + 15,95 

+ (26,37 * 4) 261 AUBWHA 

+ (31 ,35) 853 BERREI 

+ (16,88 * 82 + 0,63 * G9 + 12,74) 121 REIEI:rvl 

+ (0,13 * G13 + 74,44) 006 REIMIX 

+ (0,83 * (11 • 118 + 13 * B5) + 159,16) 265 8AE8GA 

+ (3,41 * (11 * 118 + 13 • B5) + 85,52) 266 WIS8GA 

+ (2,99 iE 2 * 162 + 1 '18) 050 HOLGAB 

+ (5,04 * B1 + 21,27) 066 OEFTOR 

+ ( (9, 95 * B1 + 8,98) * 2) 067 SCHTOR 

+ (1,4. (13 + 159 + L 74)) 058 GEHEOR 

+ (22,62 * 2) 008 BETSCH 



B5 
B1 

B4 

E 

G9 
G13 
11 

13 
118 

159 
161 

162 

N 

82 

84 

Xa 

= 

= 
= 

= 0,999 = 
= 
= 
= 
= 

= 

= 

= 

= 

= 
= 

Modell: Kälbermast im Anbindestall 
(Ailgemeingül I ige E infl ungrbnen) 

~-------------L3 --------------~ 

Futtergangbreite 
Stalltürbreite 
Boxenbreite 

v.Henneberg/ Pö 74/307 

Zuschlags.zahl für Ganzzahligkei t 

Fassungsvermögen eines Tränkeeimers 
Fassungsvermögen eines Milchmixers 

Entfernung: Stalltüre - Futterganganfang 
Futterganglänge 
Stallbreite 

-78-

Entfernung: Jviixer-Tränkeeimertrockenge stell 

Entfernung: Futterganganfang - Mixer 
Entfernung: Futterganganfang - Tränkeeimer-

trockengestell 
Bestandsgröße 

Anzahl der Tränkeeimer 

= Anzahl d.v. einer Person getragenen leeren 
Eimer pro A.-Takt 

= Mastalter (Tränkezeiten) 
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Aufbau der t-Funktion Mixer 

Kälbermast 

Anbindestall 

t 7 - Nacharbeiten-Mixer 
J 

einmal erforderliche Arbeitselemente Einflußfaktoren 

853 HFK 

1 21 G9, S2, HFK 

006 G13, HFK 

265 B5, L1 , L3, L18, HFK 

266 B5, L1 , L18, L3, HFK 

050 L62, HFK 

066 B1 , HFK 

067 B1, HFK 

mehrmals erforderliche Arbeitselemente 

058 A, B4, L3, L59, L61, L74, L18, 
82, 84, HFK 

097 A, B4, L3, L18, L61, 82, S4, HFK 

261 HFK 

008 HFK 

Bemerkungen: Dieser Teilvorgang findet nur in geschlossenen 

Stallanlagen statt. 

Der Arbeitsablauf in umseitiger Formel beginnt 

mit dem Gre,_ifen und Aushängen des ersten leeren 

Tränkeeimers, es werden alle leeren Tränkeeimer 

sodann ausgehängt und zum Mixer getragen. - Der 

mittlere Weg der dabei zurückgelegt wird hängt 

einmal von der Anzahl der leeren Eimer, die von 

der A.-Person pro A.-Takt getragen werden können 

und zum anderen von der gesamten Eimerzahl ab. 

Es folgt das Waschen und Spülen mit Hängen der 

Eimer in das Trockengestell. Weiter wird der 

Mixer außen und innen gewaschen - die Stall­

gänge mit dem Wasserschlauch sauber gespritzt 

und mit einem Glli~ischieber trockengezogen. 

8odann erfolgt die eventuelle Behandlung von 

Tieren, die HFK einzelner Behandlungen hängt 
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vom Mastalter der Tiere ab. Zum Schluß werden 

die Arbeitsgeräte auf ihren Platz zurückgestellt. 

Lichtschalter betätigt und nach dem Gang aus dem 

Stall die Türen geschlossen. Mit dem Loslassen 

der Türklinke ist dieser Arbeitsvorgang abge­

schlossen. 



Nacharbeiten 
Handbereitung 

Kälbermast 
Anbindestall 
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Bedingungen: Beginn des Arbeitsteilvorganges: In Richtung 
Tränkezubereitungsplatz in Bewegung setzen 
Ende des Arbeitsteilvorganges: Türklinke loslassen 

Bezeichnung der 
Arbeitselemente 

Kode 

t 8 = (1,4 + (~~ + E- 1). + (161 + 82 ~ B4 058 GEHEOB 

+ 118 + (A 2 2 + E)) 

+ (0, 51 + (~~ + E) + (161 + 82 ~ B4 097 \NßGTEI 

+ 118 + (A 2 2 + E) + 1,97 + S2 + 15,95) 

+ (26,37 + (~~ + E), 

+ (31,35) 
+ (16,88 + S2 + 0,63 + G9 + 16,88 + S3 

+ 0,63 + G10 + 12,74) 
+ (0,83 + (11 + 118 + 13 + B5) + 159,16) 
+ (3,41 + (11 + 118 + 13 + B5) + 85,52) 
+ (2,99 + 2 + 162 + 1,18) 
+ (5,04 + B1 + 21,27) 
+ ((9,95 + B1 + 8,98X + 2) 
+ (1,4 + (13 + 159 + 174)) 
+ (22,62 + 2) 

261 AUBiVHA 

853 BERREI 
1 21 REIEIM 

265 SAESGA 

266 \IHSSGA 

050 HOLGAB 
066 OE:B'TOR 

067 SCHTOR 

058 GEHEOB 
008 BETSCH 



G 
> 

B1 

B4 

B5 
E 

G9 
G10 

11 

13 
118 

159 

= 

L 61 

L 62 

174 
N 

S2 

S4 

Xa 

0,999 

= 
= 
= 
= 

= 
= 
= 

= 

= 
= 

Modell: Kälbermast im Anbindestall 
{AIIgemeingül tige E infl ungrörlen) 

~-------------L3 --------------~ 

Stalltürbreite 

Boxenbreite 

Futtergangbreite 

v.Hennebergl Pö 741307 
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Zuschlagszahl für Ganzzahligkeit 

Fassungsvermögen eines Tränkeeimers 
Fassungsvermögen eines Misch- und Zuteileimers 

Entfernung: Stalltüre - Futterganganfang 

Futterganglänge 

Stallbreite 
Entfernung: Tränkezubereitungsplatz -

Tränkeeimerabstellplatz 

= Entfernung: Tränkezubereitungsplatz -
Futterganganfang 

= Entfernung: Tränkeeimerabstellplatz -
Futterganganfang 

= Entfernung: Stalleingang- Tränkezubereitungsplatz 

= Bestandsgröße 

= Anzahl der Tränkeeimer 
= Anzahl d.v. 1 Ferson getragenen leeren Eimer 

pro A. _rrakt 

= Mastalter (Tränkezeiten) 
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Aufbau der t-Funktion Tränke von Hand Kälbermast t 8-Nach-
bereiten Anbindestall arbeiten-

Handberei tur 

ein~al erforderliche Arbeitselemente Einflußgrößen 

853 HFK 
1 21 G9, S2, HFK 

265 B5, 11 , 118, HFK 
266 B5, 11 , 118, 13, HFK 

050 162, HFK 
066 B1 , HFK 

mehrmals erforderliche Arbeitselemente 
008 

058 

067 

097 
261 

HFK 

A, B4, 13, 159, 161, 174, 118, 

S4, HFK 
B1, HFK 

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

Bemerkun~en~ Dieser Teilvorgang findet nur in geschlossenen Stall­
anlagen statt. 

Der Arbeitsablauf in umseitiger Formel beginnt mit 
dem Greifen und Aushängen des ersten leeren Tränke­
eimers, es werden alle leeren Tränkeeimer sodann 

ausgehängt und Zlli~ Mixer getragen. Der mittlere 
Weg der dabei zurückgelegt wird hängt ei~~al von 

der Anzahl der leeren Eimer, die von der A.-Person 
pro A.-Takt getragen werden können und zum anderen 
von der gesamten Eimerzahl ab. Es folgt das Waschen 

und Spülen mit Hängen der Eimer in das Trockengestell. 
Weiter werden die Stallg~~ge mit dem Wasserschlauch 

sauber gespritzt und mit einem Gummischieber trocken­
gezogen. Sodann erfolgt die eventuelle Behandlung von 

Tieren, die HFK einzelner Behandlungen hängt vom 
Mastalter der Tiere ab. Zum Schluß werden die Ar­
beitsgeräte auf ihren Platz zurückgestellt, Licht­
schalter betätigt und nach dem Gang aus dem Stall 
die Türen geschlossen. Mit dem Loslassen der Tür­
klinke ist dieser Arbeitsteilvorgang abgeschlossen. 
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Tierkontrolle 
Behandlungen (Einzeltier­

haltung) 

Kälbermast 
Anbindestall 

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

t9 

.. 
"' " .. 

.3': 

" Q. 

= 

+ 

+ 

+ 

+ 

+ 

( 1 , 18 * 
((41~88 
* Xb 
( 1 , 4 * 
(74,22) 
(46, 93) 
(61,93) 

Ende des Arbeitsteilvorganges: Hand vom Nedikamenten­
schrank 

L3 * A 70,59} 2 + 

* N + 16,98 * Xa + 14,53) 

(2 * L69 + 2 * L18 (A-2 * -+ 2 

Modell: Kälbermast im Anbindestall 
(Ti~rkontrolleo- Behandlunge-n) 

Hezeichnung der 
Arbeitselemente 

Kode 
100 KONVIG 

246 BEHKAL 

E))J 058 GEHBOB 

030 BiEHSRI 

0~1 FUESRI 

035 SEI 

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

A = 
169 = 
N = 
Xa = 
Xb = 

t--L1--+o>-------- LJ ---------1 

v. Henneb<>rg/Pö 75/21 

Aufstallu...11gsart 
Entfernung: Futterganganfang - Medikamentenschrank 

Bestandsgröße 
Mastalter (Tränkezeiten) 
(~ + Xi) : Xa = Häufigkeit eines Ereignisses pro 
i=1 Kalb und Tränkezeit 
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Aufbau der t-Funktion 
Kälbermast-Anbindestall 

t 9-Tierkontrolle 
Behandlungen 

einmal erforderliche Arbeitselemente: Einflußgrößen 

30 HFK 
31 HFK 

35 HFK 
100 A, L3, HFK 

mehrmals erforderliche Arbeitselemente 

058 A, L69, HFK 
246 N, Xa, HFK = f (Xb) 

Bemerkungen: 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
füllt. 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 Ganglänge stehen bleiben und 
Weg zurück wenn kein Tier behandelt werden muß. 
Ansonsten Verabreichung von Injektionen an ein 
oder mehrere Tiere. Danach folgen Spritze aus­
waschen und Weg zum Medikamentenschrank zurück. 
Aufräumen der Spritze und Schließen des Schrankes. 
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Tränkeautomat füllen-warten Kälbermast - Laufstall t 10 
Automa tenträP...ke 

Bedingungen: Anfang des Arbeitsteilvorganges: Greifen der Tür­
klinke, um die Stalltüre zu öffnen. 
Ende des Arbeitsteilvorganges: Schalter des Tränke­
automaten einschalten (nach Kontrolle). 

t 10 = (5,04 * B3/2 + 21,27) 
+ (9,95 * B3/2 + 8,98) 
+ (1,4 * (165 + 2 ~ 166 
+ (54,11) 
+ (40,11 * (U6G~2N + E) 

+ 173) 

Bezeichnung der 
Arbeitselemente 

Kode 
066 OEFTOR 
067 SCHTOR 

058 GEHEOB 

242 WAKAUT 

240 A UIVIT-1SA 

+ (1,21 * (165 + 166r + 4,22 •(g~~N+E) 094 TRAEIS 

+ 0,59 + G12 - 2,0) 

+ (1,23 ~ (NG~2U6 + E} + 7,57) 

+ (23,51 • (ug1 ~ N + E)) 

+ (25,45 * ug1 ~ N + E)) 

+ (1,4 ~ (165 + 166) k (ug1 ~ N + E)) 

+ (22,62 * 2 * (u~.1 : N + E)) 

+ (39~,37) 

241 AUSMIP 

201 OEFSAC 

245 ETRKON 

058 GEHEOB 

008 BETSCH 

243 REIAUT 



B3 = 
E = 
G12 = 
G:~ 4 = 
L65 = 
L66 = 
L73 = 

U6 = 
N = 

Modell Kälbermast- Tieflaufslall mit Tränkeautomat 
(Tränkl!automat bl!füllt!n) 

Medizin­
~ch rank 

v Henneb~rg /Po 74/320 

Stalltorbreite (2-flügelig) 
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0,999 = Zuschlagszahl für Ganzzahligkeit 
Fassungsvermögen eines Milchpulversackes 
Fassungsvermögen des Tränkeautomatentrichters 
Entfernung: Milchpulversackstapel - Tränkeautomat 
Podesbreite vor dem Tränkeautomat 

Entfernung: 0 talltor - Podest - Tränkeautomat 
Milchpulvermenge pro Kalb und Tag 
Bestandsgröße 
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Aufbau der t-Funktion Kälbermast-Laufstall t 10-Tränkeautomat 
Füllen und war­

ten 

einmal erforderliche Arbeitselemente 
pro Kontrollgang 

Einflußgrößen 

066 

067 
242 
245 
243 

mehrmals 

058 
240 
094 
201 
241 
008 

erforderliche 

B3, HFK 

B3, HFK 
HFK 
G14, N, U6, HFK 
HFK 

Arbeitselemente 

N, L65, L66, L73, G12, U6, HFK 

G12, N, U6, HFK 
G12, L65, L66, N, U6, HFK 
G12, N, U6, HFK 
G12, N, U6, HFK 
G14, N, U6, HFK 

Bemerkungen: Der in umseitiger Formel beschriebene Arbeits­
teilvorgang spielt sich nur in geschlossenen 
Stallungen ab. Der Teilvorgang beginnt mit dem 
Greifen der Türklinke, um das Stalltor zu öffnen 
- es folgen Schritte zum Tränkeautomaten, um den 
Stand des Milchpulvervorrats im Automaten zu 
überprüfen~ Danach folgen der Weg zu Mipu • . 
stapel, Sack entnehmen, tragen zum Automaten·, 
öffnen und entleeren in den Automatenvorrats­
behälter - dieses Tragen, Öffnen und Entleeren 
eines Mi.pu.sackes wird pro Tag U3 + N mal G12 
wiederholt. Danach wird die Anzahl der ent -
leerten Mipu.säcke in eine Kontrolliste ein­
getragen - es folgt das Prüfen des Tränke -
automaten auf seine Funktionstüchtigkeit und 
alle 2 Tage das Reinigen - mit warmer Des -
infektionslösung - desselben. Mit dem An -
schalten des Automaten nach der Wartung ist 
dieser Arbeitsteilvorgang abgeschlossen. 
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Tierkontrolle Kälbermast 
Behandlungen Laufstall 

Bedingungen: Beginn des Arbeitsteilvorganges: Vom Tränke­
automaten in Richtung Medikamentenschrank in 
Bewegung setzen. 
Ende des Arbeitsteilvorganges: Hand vom Griff 
der Stalltürenklinke 

Bezeichnung der 
Arbeitselemente 

Kode 

t11 = (1,4 ~ (2 * (168 + 169)+170+171+173) 058 
+ (54,11) 242 
+ ((5,04 * B1 + 21,27) * 2) 066 
+ ((9,94 * B1 + 8,98) * 21 067 
+ (22,62 * 2) 008 
+ (2,90 * N + 632,22 - 92,59 * Xa) 100 
+ ( 4 6 , 9 3 ~ ( X~i ; N + E) ) 0 31 

+ ( 61 '98 ), 035 
+ (7,77 * S6 + 91,39) 007 
+ ( 1, 4 ~ 2 * (170 + 169).. 058 
+ ( ( 5, 04 -.tt Bl + 21 , 27 )) "'" 2 * Xb * N}' 066 
+ ( (9, 94 * B1 + 8,98) * 2 * Xb • N)1 067 
+ ((41,88 * N + 16,98 * Xa + 14,53),.Xb) 246 
+ ( (60,88 * U4 + 29,88) * N * Xb) 093 
+ ((1,4 * 2 * (171 + 169 + 168)*N- Xb) 058 
+ (42,46 • N- Xb) 214 

+ (1 6 , 88 * ( ~ + E} + 0, 6 3 '* G-9 + 1 2 , 7 4). 1 21 

+ (43,51) 211 
+ (5,04 * B3/2 + 21,27) 066 
+ (9,94 ~ B3/2 + 8,98) 067 

GEHEOB 
ViAKAUT 
OEFTOR 
SCHTOR 
BETSCH 
KONVIG 
FUESRI 

REISRI 
RE I SAU 
GEHE OB 
OEFTOR 
SCHTOR 
BEHKA1 
RUEMED 
GEHEOB. 
IMPTI1 

REIEIM 

WEGMSP 
OEFTOR 
SCHTOR 



B1 = 

E = 
G9 = 

G15 = 

N = 

168 = 

169 = 

170 = 

171 = 

173 = 

Xa = 

Xb = 

S6 = 
U4 = 

Modell. Kcilbermast- Tieflaufsial I mll Tränkeautomat 
(Tränkeaulomat warten- Tierbestand kontrollieren) 

Medizin­
schrank 

Stalltürbreite 

v. Ht'nnebHg I Pö 74/31B 

0,999 = Zuschlagszahl für Ganzzahligkeit 
Fassungsvermögen-eines Tränkeeimers 
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Fassungsvermögen einer Spritzenfüllung (= für x Kälber) 
Bestandsgröße 
Entfernung: Tränkeautomat - Medizinschrank 
Entfernung: Medizinschrank - Stalltüre 
Entfernung: Stalltüre - Tränkestelle 
Entfernung: Kontrollgangendpunkt - Stalltüre 
Entfernung: Stalltür - Podest - Tränkeautomat 
Mastalter in Wochen 
Häufigkeit eines Ereignisses pro Kalb und Tag 
Anzahl der Zitzen am Trär~eautomat 
Tränkemenge in Liter pro Kalb und Tränkevorgang 
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Aufbau der t-Funktion 
Kälbermast - Laufstall 

t 11 Tierkontrolle und Behandlung 

einmal erforderliche Arbeitselemente Einflußgrößen 

007 S6, HFK 

030 HFK = f (Xb) 

035 HFK 
100 Xa, N, HFK 
121 G9, N, HFK = .... (Xb) .L 

211 HFK 

mehrmals erforderliche Arbeitselemente 

008 HFK, Xb 

031 G15, N, HFK= f (Xb) 
214 N, HFK = f (Xb) 
058 L68, L69, L70, 171, 173, HFK, Xb 
066 B1, B3, HFK, Xb 
067 B1, B3, HFK, Xb 

093 N, HFK= f (Xb) 
246 N, Xa, HFK = f (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 -
gefüllt und dann folgen die Wege zur Tür - Licht­
schalter an - Tür auf und Schließen - zur Tränke­
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. Rüsten von Medizinalfutter und Einflößen 
desselben dem kranken Tier (Kalb behandeln) aus 
Stall - Licht aus - Spritze auswaschen - Medi­
kamente in Schrank einräumen - Eimer waschen -
aus dem Stall gehen _ Tür auf und schließen. 
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Stroh in Stall befördern 
Strohballen abwerfen 

Kälbermast 
Laufstall 

Bedingungen: Strohlager - deckenlastig - schnurgebundene Stroh­
ballen 

t12 = 

+ 

+ 

+ 

+ 

+ 

+ 

+ 

+ 

Beginn des Arbeitsteilvorganges: Gehen vom Stall­
tor zur Speichertüre. 
Ende des Arbeitsteilvorganges: Greifen nach Tür­
klinke des Stalltores 

Bezeichnung der 
Arbeitselemente 

Kode 

(1,4 * 2 ... (174 + 176)) 058 GEHEOB 
(22,62 • 2) 008 BETSCH 

(5,04 * B7 + 21,27) 066 OEFTOR 

(9,94 öf B7 + 8,98) 067 SCHTOR 
((5,11 * 175 + 24,55) ... 2) 249 STETRE 

(5,04 * B6 + 21,27) 066 OEFTOR 

(9,94 l' B6 + 8,98) 067 SCHTOR 

(21,23 * 177 * (N * U8 + E) 085 TRABUN G16 * 2 

+ 130,21 .,. (N * U8 + E) 
G16 

8,69 * G16 - 82,44) 

(1, 4 * 177 :.t (N * U8 
G16 * 2 

+ E)) 058 GEHEOB 



B6 
BT~ 

E 

G16 
N 

L74 
L75 
L76 
L77 
U8 

Modell: Kälberma!öt - Tieflaufstal I-Einstreuen 

( Strohbattenabwerfen) 

:7~ ~mm~~--lir--------------r L75 

= 
= 
= 
= 
= 
= 
= 

L74 ~7 
B6JO 

I 
Abwurfluke 

Bodenlukendeckelbreite 
Speichertürbreite 

StrohlogE>r 

(deckenlostig) 

./'"L~IK--.. 
-.......WEIHENSTEI"H"'H .".,..-

Y.Honnoberg/as ~346 

0,999 = Zuschlagszahl für Ganzzahligkeit 

Strohballengewicht 

Bestandsgröße 
Entfernung: Stalltor - Speichertüre 

Treppenlänge 
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= Entfernung: oberer Speichertreppenendpunkt - Abwurfluke 

= Mittlere Entfernung Abwurfluke - Strohlager 

= Strohbedarf pro Kalb und Tag 
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Aufbau der t-Funktion t 12 Stroh in Stall befördern 
(Strohballen abwerfen) 

mehrmals erforderliche Arbeitselemente Einflußfaktoren 

008 HFK 
058 G16, N, U8, 174, L76, L77, HFK 
066 B6, B7, HFK 

067 B6, B7, HFK 
085 G16, N, U8, HFK 

249 175, HFK 

Bemerkungen~ Dieser Teilvorgang findet nur in geschlossenen 
Stallanlagen statt. 
Der Arbeitsablauf in umseitiger Formel beginnt 
mit dem Weg vom Stalltor zur Speichertüre, es 
folgt das Öffnen dieser Türe, Hochsteigen der 

Speichertreppe, der Weg zur Abwurfluke, Öffnen 
des 1ukendeckels, der Weg zum Strohlager wobei 
sich der mittlere Weg zwischen Strohlager und 

Abwurflu.."k:e aus dem Gesamtstrohbedarf dividiert 
durch das Gewicht von 2 Ballen, die pro Arbeits­
takt getragen werden können 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 zurück zur Treppe ange­
treten. Nach dem Verlassen der Treppe wird das 

Speicherlicht wieder gelöscht und die Speicher­
türe geschlossen. Mit dem Erreichen des Stall­
tores ist dieser Arbeitsteilvorgang beendet. 



Tiefstall einstreuen 

Stroh verteilen 

Kälbermast 

Laufstall 

Bedingungen: Schnurgebundene Strohballen 
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Beginn des Arbeitsteilvorganges: Öffnen des 
Stalltores 

Ende des Arbeitsteilvorganges: Hand vom Tür­
griff des Stalltores (Türe zu) 

Bezeichnung der 
Arbeitselemente 

Kode 

t 13 = ((5,04 * B3/2 + 21,27) * 2) 

+ ((9,94 • B3/2 + 8,98) ~ 2) 

+ (22,62 + 4) 

066 

067 

008 

058 

066 

067 

OEFTOR 

SCHTOR 

BETSCH 

B1 = 

B3 = 
G16 = 
N = 
U8 = 
178 = 
179 = 

+ (1,4 ~ (2 * 178 + 179)) 

+ ((5,04 ~ B1 + 21,27) ~ 2) 

+ (9,94 * B1 + 8,98) * 2) 

N lf U8 
+ (38,87 * ( G16 · + E)) 

+ (0,88 * N + 314,79) 

Modell: Kälbermast- Tief Iaufstaii- Einstreuen 
i Tietstol!- Strohv•rtei!en I 

v. Henneberg /Pö 74/357 

Stalltürbreite 

Stalltorbreite (2-flügelig) 

Strohballengewicht 

Bestandsgröße 

Strohbedarf pro Kalb und Tag 

Entfernung: Stallto~ - Stalltüre 

001 

132 

1 

Entfernung: Stalltüre - Laufstall Mitte -
(Strohballenabwurfstelle) 

GEHEOB 

OEFTOR 

SCHTOR 

OEFBUN 

STRTST 
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Aufbau der t-Funktionen t 13- Tiefstall einstreuen 

Stroh verteilen 

einmal erforderliche Arbeitselemente Einflußgrößen 

132 N, (Fläche F=O da im Test 

nicht signifikant), HFK 

mehrmals erforderliche Arbeitselemente 

001 G16, N, U7, HFK 

008 HFK 

058 L78, L79, HFK 

066 B1 , B3, HFK 

067 B1, B3, HFK 

Bemerkungen: Der Teilvorgang findet nur in geschlossenen Stallan­

lagen statt. 

Der Arbeitsablauf in umseitiger Formel beginnt mit 

dem Öffnen des Stalltores. Auf dem Weg zur Stall­

türe werden die Lichtschalter eingeschaltet, im 

vorbeigehen 1 Gabel aus der Ecke und ein an der 

Wand aufgehängtes Jvlesser zum Strohbundaufschneiden 

mi tgenomn1en. Die Stalltüre wird geöffnet und ge­

schlossen und die Strecke zu den abgeworfenen 

Strohbunden zurückgelegt. Die Strohbunde werden 

der Reihe nach alle mit Hilfe des Messers ge -

öffnet - die Schnüre gesammelt in einer Hand ge­

halten, sodann wird nun mit der Gabel das Ballen­

stroh auseinandergeschlagen und auf die gesamte 

Stallfläche verteilt - von hinten bis vor zur 

Stalltüre - es folgt wieder Öffnen lli~d Schließen 

der Stalltüre - Aufräumen der Gabel und des 

Messers und Legen der Bundschnüre an einen 

Sammelplatz im Vorbeigehen. Es werden die Lichter 

gelöscht und das Stalltor halbseitig geöffnet und 

geschlossen, womit dieser Arbeitsteilvorgang be­

endet ist. 



Benötigte 

P 1 a n z e i t w e r t e 

Stat. Kenngrößen 

Arbeitsinhalte 
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0.2FBUN - 001 

Arbeitsinhalt: 

33':LSCH - 008 
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Vor dem Bund stehend, niederbücken, er­

greifen der ersten Schnur mit linker Hand, 

durchtrennen mit Messer in rechter Hand, 

linke Hand greift mit erster Schnur zu 

zweiter Schnur, durchtrennen der zweiten 

Schnur, während des Aufrichtens werden 

beide Schnüre aus Bund gezogen, rechte 

Hand streicht Heu oder Strohreste ab. 

Arbeitsinhalt: Vor dem Schaltbrett oder dem Schalter 

BERSRI - 030 

stehend wird ein Schalter ergriffen und 

betätigt (daran anschließend können bis 

zu 3 weitere Schalter betätigt werden). 

Hand zurücknehmen und abwarten~ bis aus­

gelöste Wirkung eintritt, erst danach wird 

der Arbeitsablauf fortgesetzt. 

(Dieses Arbeitselement gilt auch für be­

tätigen eines Schalters an einem E-Motor, 

für Silofräsen siehe A'element 3++o11). 

!EE~~!~~~h~!!l Die Einzelteile der Spritze liegen in einer 

Schublade oder in einem geöffneten Schrank. 

Sie werden einzeln über etwa 60 cm herausge­

nommen und zusammengefügt. Arbeitselement 

endet mit einem Betätigungsgriff für eine 

richtige Funktion des Gerätes. 

FUESRI - 031 

Arbeitsinhalt: Die linke Hand greift zur Flasche mit dem 

Mittel (in Rocktasche oder über eine Ent­

fernung von etwa 60 cm), führt diese in den 

Arbeitsbereich, dabei setzt die rechte Hand 

die Injektionsspritze an den Korken an,durchT 

stößt ihn und füllt durch betätigen des Ab-



REISRI - 035 

Arbeitsinhalt: 

OEFSAC - 201 

Arbeitsinhalt: 

WEGIVfSA - 211 

Arbeitsinhalt: 

-':39-

zuggriffes die Spritze. Anschließend lösen 

von Flasche und Injektionsspritze, sowie 

entfernen der in der Spritze enthaltenen 

Luft durch Betätigung des Abziehgriffes. 

Die Injektionsspritze wird in die Einzel­

teile zerlegt und diese werden in einem 

Eimer oder Waschbecken durch das Wasser 

geschwenkt. Anschließend werden die Einzel­

teile über etwa 80 cm auf ein Handtuch oder 

auf eine andere Ablagefläche abgelegt. Ende 

des Arbeitselementes: Hände aus dem Arbeits­

bereich bringen. 

Es werden genähte Papiersäcke mit Reißnaht 

geöffnet. Die linke Hand hält den Sack am 

linken unteren Saumende fest. Die rechte 

Hand greift das Nähgarn zwischen Daumen 

und den übrigen Finger, sodann wird mit 

einem Ruck das Garnende mit der rechten 

Hand nach rechts gezogen - die linke Hand 

hält den Sack dagegen. Die Naht ist 

zwischen 50 und 55 cm lang. Danach wird 

der abgetrennte obere Sacksaum mit dem 

Reißgarn aus der rechten Hand gelegt. 

Die nichtbenötigten Medikamente sowie die 

Spritzpistole werden in dem Medikamenten­

schrank eingeräumt. Leere Medikamenten­

dosen sowie Flaschen werden in einen Ab­

falleimer geworfen und der IVIedikamenten­

schrank verschlossen, der Schlüssel umge­

dreht. 
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IMPTIL - 214 

!EE~!!~!~~1!l Dem entsprechenden Kalb folgen, in eine Ecke 
treiben und am Kopf mit der linken Hand zurück­
halten, die rechte Hand führt 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 Händen wird ein Sack vom Stapel 

:WAKAUT - 242 
Arbeitsinhalt: 

gegriffen und vom Stapel heruntergezogen 
und um einen oder zwei Schritte vom Stapel 
weg auf den Boden abgesetzt. 

Das Element beginnt mit dem Öffnen der 
vorderen Verkleidung des Tränkeautomaten. 
Es handelt sich hierbei um eine Routine­
arbeit, die täglich durchgeführt werden 
muß, um die Funktionstüchtigkeit des 
Tränkeautomaten zu gewährleisten, was 
eine Voraussetzung für einen störungs­
freien Mastverlauf ist. Bei diesem Vorgang 
werden sämtliche Teile des Tränkeautomaten 
überprüft auf ihre Funktion und auf 
eventuelle Schäden, die durch Abnützung 
aufgetreten sein können, sei es an den 
Tränkemilchzuleitungsschläuchen oder 
-zitzen oder an sonstigen mechanischen 
Teilen des Tränkeautomaten. Inbegriffen 
ist auch hierbei die Einstellung des 
Milchpulverwasserverhältnisses im Mix­
becher. Nach Beendigung der Kontrolle 
wird die vordere Verkleidung des Tränke­
automaten wieder geschlossen und der 
Sperriegel abgeschlossen. 
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REIAUT - 243 

!E~~!!~!~~~~!! Dieser Vorgang tritt nicht zu jeder Tränke­

zeit auf, wird aber in regelmäßigen Ab -

ständen durchgeführt. Auch er ist notwendig, 

um die Fu:n..ktionstüchtigkei t des Tränke -

automaten zu gewährleisten. Das Element be­

ginnt damit, daß ein Eimer mit warmen Wasser 

gefüllt wird, dazu wird der Warmwasserhahn 

geöffnet und der Eimer mit warmen Wasser 

gefüllt, dann der Warmwasserhahn zugedreht. 

Dann wird ein Lappen oder ein Schwamm vom 

Tisch geholt, der neben dem Tränkeautomaten 

liegt, eine Hand betätigt den Ausschalter 

ETRKON - 245 

des Tränkeautomaten und die andere Hand 

öffnet die vordere Verkleidung des Tränke­

automaten. Es werden nun Mixbecher und 

Mixer des Tränkeautomaten herausgebaut und 

im Eimer mit dem warmen Wasser gespült und 

abgewaschen; sodann wird mit Schwamm oder 

Lappen der innere Raum des Mixers und Tränke­

automaten herausgespült und ausgewaschen. Der 

Mixbecher mit dem Mixer wieder eingebaut und 

der Tränkeautomat zum Probelauf wieder einge~ 

schaltet. Sodann wird die vordere Verkleidung 

des Tränkeautomaten wieder verschlossen; der 

Eimer mit dem Spülwasser wird ausgeschüttet 

und mit warmen Wasser nachgespült und der 

Eimer zum Trocknen umgekehrt wieder auf 

seinen Platz gestellt. Der Schwamm oder 

der Lappen wird ausgewrungen und über den 

Q~gestülpten Eimer gelegt. 

Arbeitsinhalt: Kontrollbüchlein 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. 



AUBWHA - 261 
Arbeitsinhalt: 

REGTEM - 263 
Arbeitsinhalt: 

BERREI - 853 
Arbeitsinhalt: 
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Hierzu greift die rechte oder linke Hand den 

Wasserhahn und dreht ihn z~~ Öffnen gegen den 

Uhrzeigersinn 3 - 6 Umdrehungen auf, beim 

Schließen 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 Schließen des Hahnes ge -

dacht ist. 

Dieser Vorgang tritt ausschließlich beim 

Regulieren der Tränke im I'1ixen oder in 

Eimern auf. Hierbei wird die rechte oder 

linke Hand in die Tränke getaucht und mit 

den Händen die Temperatur gefühlt. Die 

Temperatur der Tränke soll etwas unter 

Körpertemperatur liegen. Liegt diese 

höher, wird der Kaltwasserhahn mit der 

anderen Hand geöffnet und solange Kalt­

wasser zulaufen gelassen, bis die Tempera­

tur von der Fühlhand richtig eingeschätzt 

wird. Ist die Tränke dagegen zu kalt, so 

wird der Warmwasserhahn solange geöffnet 

gehalten bis die notwendige Wärme der 

Tränke erreicht wird, sodann wird wie 

auch beim Kaltwasserzulauf der Wasser-

hahn wieder mit der anderen Hand geschlos­

sen und die Fühlhand aus der Tränke heraus­

genommen und am Kaltwasserhahn abgespült 

und sodann mit einem danebenhängendem 

Handtuch abgetrocknet. 

Diese Reinigungslösung dient zur Reinigung 

von Milchmixern und Tränkeeimern oder zur 
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Reinigung von Milchgeschirr. Hierzu wird in 

dem dazu vorgesehenen Reinigungswaschbecken 

oder auch Milchmixer das notwendige Reini -

gungspulver mit einem kleinen Meßbecher da­

zugeben. Sodann werden der Wasserhahn (Warm­

wasser) wie auch der Kaltwasserhahn geöffnet 

und bis zur Notwendigen Menge an Spülwasser 

zulaufen gelassen. Dann werden Warmwasser­

wie auch Kaltwasserhahn wieder geschlossen. 



Benötigte 

P l a n z e i t f u n k t i o n e n 

Stat. Kenngrößen 

Arbeitsinhalte 
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REilVJIX - 006 

Arbeitsinhalt: 

REISAU - 007 

Arbeitsinhalt: 

HOLGAB - 050 

Arbeitsinhalt: 
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Die rechte Hand ergreift eine Wurzelbürste 

und reibt in kreisenden Bewegungen an den 

Innenwänden entlang mit zwischenseitlichen 

Eintauchen in die Reinigungslösung im Mixer. 

Sodann wird der Boden mit der Bürste eben­

falls gebürstet und dann die Außenwände mit 

der Bürste abgerieben, wobei die Bürste im­

mer wieder in die Reinigungslösung im Mixer 

eingetaucht wird. Danach wird der Auslauf­

stutzen des Mixers geöffnet und mit der 

herauslaufenden Reinigungslösung die Außen­

teile des Mixers gereinigt. Nachdem die 

Reinigungslösung aus dem Mixer abgelaufen 

ist, wird der Wasserhahn über dem Mixer 

geöffnet und mit frischem Wasser der Mixer 

innen nachgespült, wobei die eine Hand etwas 

Frischwasser an die Innenwände spritzt, um 

auch hier die letzten Reste der Reinigungs­

lösung herunterzuschwemmen. Sodann wird 

der Wasserhahn mit Drehungen im Uhrzeiger­

sinn geschlossen und die Bürste auf ihren 

platz gelegt. 

Der zu reinigende Gummi.sauger wird mit 

einer Hand mit dem Ausmelkegriff gründ­

lich ausgedrückt, sodann wird die Saug­

öffnung abgerieben und auch die Außen -

teile des Gummisaugers entweder in Wasser 

getaucht oder mit einem mitgeführten Tuch 

abgerieben. 

Von einem beliebigen Ausgangspunkt hin­

gehen zu dem Ort wo Gabel oder Besen steht, 

Gerät ergreifen und über die gleiche Strecke 

zurückgehen. 
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GBHBOB - 058 

Arbeitsinhalt: Mit diesem Element ist das einfache Gehen 

l'IIESIVT..AU - 063 

Arbeitsinhalt: 

OEFTOR - 066 

Arbeitsinhalt: 

SCHTOR - 067 

ohne sonderliche Belastung (bis 20 kg) 

definiert. Anfangsmaßpunkt ist das Ab­

heben des 1. Fußes vom Boden, Endmeß­

punkt ist das Aufsetzen des nachzu -

ziehenden Fußes. 

Von einem geöffneten 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 gefüllt, 

visuelle Kontrolle ist für die Menge maß­

gebend. Ende des Arbeitselementes, wenn 

Sack in Ausgangsstellung wieder aufge -

richtet ist. 

Ein- oder zweiflügelige Türen oder Tore 

werden ergriffen und geöffnet. Der Öff­

nungswinkel beträgt bei einflügeligen 

Türen 90° bei Toren bis zu 180° (bei den 

Toren ist eine einfache Fixierung der 

Torflügel im Element mit enthalten). 

Messpunkte vor der Türe stehend und 

wieder an den Ausgangspunkt nach dem 

Öffnungsvorgang zurückkehren. 

Arbeitsinhalt: Vor dem Tor oder der Türe stehend vdrd 

dieses ergriffen und geschlossen. Im 

Element ist die Verriegelung mit ent­

halten. Ende des Arbeitselementes: 

Hände aus dem Arbeitsbereich bringen. 
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FU.&l.AU - 076 
Arbeitsinhalt: Etwa 80 cm vor Milchmixer stehend nieder-
--------------

TRAEUN - 085 

bücken und ergreifen des Eimers, aufrichten 
und zuteilen des Milchaustauschers in den 
arbeitenden Milchmixer. Danach abstellen 
des leeren Eimers über etwa 80 cm, los -
lassen und aufrichten. 

Arbeitsinhalt: Etwa einen Meter vor dem Bund stehend 

RUEMED - 093 
Arbeitsinhalt: 

TRAEIS - 094 

niederbücken und ergreifen eines oder 
zweier Bunde, aufrichten und über 
variable Strecke gehen, am Endpunkt 
Bund ablegen oder abwerfen. Ende des 
Arbeitselementes, wenn Arbeitsperson 
aufrechte Haltung erreicht. 

Mit einer Hand ergreifen eines Medizin­
beutels oder -flasche (z.B. Antibiotika­
tüte L bringen zum Behälter und dosieren 
(beim Milchmixer lediglich dosieren, an­
sonsten rührt die andere Hand in Milch 
oder Wasser ein). Arbeitselement endet, 
wenn Behälter und Rührvorrichtung abge­
legt und Hände aus dem Arbeitsbereich ge­
bracht. 

Arbeitsinhalt: Niederbücken und ergreifen eines oder -------------- zweier Eimer, aufrichten und über 
variable Strecke gehen, dort nieder -
bücken, Eimer abstellen und wieder auf­
richten. Bei Tragen eines Sackes auf -
nehmen von Rampe und tragen über 
variable Strecke, dort abstellen durch 
bücken oder abgleiten lassen. 
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W.2GTEI - 097 
Arbeitsinhalt: Bücken und greifen der Eimer, über --------------

KONVIG - 100 
Arbeitsinhalt: 

REIEIM- 121 

variable Strecke wegbringen und auf-
hängen oder abstellen, zurückgehen oder 
greifen. Dieses Arbeitselement kann eben­
falls einige Male wiederholt werden, Ende 
des Elementes, wenn aufrichten von letzter 
Bringbewegung. 

Losgehen von Ausgangsstelle und dabei 
visuelle Kontrolle des Tierbestandes 
mit Zurückgehen zum Ausgangspunkt oder 
an Stelle Stehen lediglich visuelle 
Kontrolle. Ende des Arbeitselementes 
dann, wenn erster Schritt zur nächsten 
Tätigkeit. 

Arbeitsinhalt: Unmittelbar vor einem oder mehreren --------------

FUEEIM - 122 
Arbeitsinhalt: 

Eimern stehend werden diese ergriffen, 
in ein bereitstehendes Waschgefäß ge­
bracht, dort mit Lappen oder Schwamm ge­
reinigt und über etwa 1 bis 1,5 m abge­
stellt. 

Darin sind 2 verschiedene Füllvorgänge 
enthalten. 
1. Mit der linken Hand zum Eimer greifen 

(etwa 60 cm), diesen unter den Füll -
hahn bringen, mit der rechten Hand Hahn 
öffnen, abwarten bis Eimer auf die nötige 
Menge gefüllt und Hahn schließen. Die 
linke Hand stellt den gefüllten Eimer 
ab und ergreift den nächsten Eimer oder 
beendet das Arbeitselement mit dem Brin­
gen der Hand aus dem Arbeitsbereich. 



STRTST- 132 

Arbeitsinhalt: 

LERKAL - 137 

Arbeitsinhalt: 

AUSMIR - 241 

Arbeitsinhalt: 
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2. Eimer aus Zapfpistole füllen (ent -

spricht Füllart 1). Die rechte Hand 

greift über 60 bis 80 cm zur Zapf -

pistole, ergreift diese und bringt 

sie über 1 bis 1,5 m zum ersten Eimer, 

betätigt die Pistole und füllt die be­

nötigte Menge ein, daran anschließend 

Zapfpistole in nächsten Eimer bringen 

oder an Ausgangsposition zurück. Ar -

beitselement endet, wenn Hand aus dem 

Arbeitsbereich gebracht wird, 

Vor dem bereitgelegten Einstreumaterial, 

(geöffnete Bunde oder Strohhaufen) stehend 

wird mit dem Arbeitsgerät zum Streu -

material gefahren und der Einstreuvor­

gang eingeleitet. Arbeitselement endet, 

wenn Arbeitsgerät aus dem Arbeitsbereich 

gebracht ist. 

Vor dem Tier stehend greift eine Hand zu 

dem im Eimer befindlichen Gummisauger und 

versucht das Tier beim Tränken anzuleiten. 

Arbeitselement endet, wenn Hand vom Tier 

(es muß nicht die gesamte vorgesetzte 

Milc~menge aufgenommen sein). 

Der offene Sack wird mit beiden Händen am 

offenen Sacksaum angehoben und über die 

Öffnung des Aufnah~ebehälters geschoben. 

Die eine Hand hält den Sack in dieser 

Lage, die andere schiebt sich unter den 

Sack am Boden und hebt nun diesen über 

die Auslauföffnung. Durch Schütteln wird 

der Rest des Milchpulvers in den Tric~ter 



.BEHKAL - 246 

Arbeitsinhalt: 

STETRE - 249 

Arbeitsinhalt: 

SAESGA - 265 
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geleert. Der geleerte Dack wird zusammen­

gefaltet und abgelegt • 

Bei der Behandlung handelt es sich um Ein­

zelbehandlung von Tieren entweder von 

Medizinalfutter, welches oral eingeschüt­

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. 

Das Element beginnt mit dem Besteigen der 

ersten Stufe oder Leitersprosse über eine 

entsprechende Höhe. Mit einem entsprechen­

den Gefälle wird ein Höhenunterschied nach 

oben oder unten überwunden. Das Element ist 

beendet, wenn beide Füße flachen Boden wie­

der betreten haben. 

Arbeitsinhalt: Hierbei werden Milch- und Kotreste aus den 

Stallgängen weggespritzt - in die Gülle­

rinne, gleichzeitig wird mit einem Schub­

besen festsitzender Kot vom Boden wegge­

bürstet und mit dem Wasserstrahl nachge­

spült. 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-

HAETEI - 321 
Arbeitsinhalt: 

LEGZAS - 325 

strahl abgespritzten Stallgänge mit einem 
Gummiwischer nachgezogen, um das Wasser 
schneller zum Ablaufen zu bringen. Es wer­
den mit dem Gummiwischer Wischbewegungen 
quer zum Mistgang oder Futtergang geführt­
mit der Breitseite des Wischer - sobald 
der Wischer zu Abstellplatz zurückgebracht 
werden soll ist dieses Arbeitselement be -
endet. 

Es dreht sich hierbei darum, daß leere 

Tränkeeimer umgehängt - zum Wiederbe­
tüllen - oder ausgehängt - zum Weg­
bringen zur Reinigung - werden. Sobald 
die Hand vom Tränkeeimer genommen wird 
ist dieses Arbeitselement beendet. 

!~~~!~~!~~!~l Der Zapfschlauch wird aus seiner Auf­
hängung herausgehoben und ausgerollt -
entweder in seiner vollen Länge oder 

FUEZAS - 326 

nur zur halben Länge, sodann wird die 
Zapfpistole auf den Boden oder an einer 
Kälberboxe abgelegt - hiermit ist dieses 
Element beendet. 

!~~~!~~!~~e1~l Die Zapfpistole wird gegriffen und in 
einen Tränkeeimer gehalten. Durch Drük­
ken des Zapfhebels wird die Tränke in 

den Eimer gepumpt. Sobald der Eimer ge­
füllt ist wird der Zapfhebel losgelassen 
und entweder die Zapfpistole sofort in 



ZIEZAS - 327 

Arbeitsinhalt: 
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den nächsten Tränkeeimer gehalten und er­

neut der Zapfhebel betätigt oder aber die 

Zapfpistole wird abgehängt - an der Käl­

berboxe oder beim Mixer. Sobald die Hand 

von der Zapfpistole genommen wird ist 

dieses Arbeitselement beendet. 

Bei größeren Beständen wird nach Befüllen 

mehrerer Tränkeeimer das Gewicht des nach­

zuziehenden Zapfschlauches zu schwer und 

die Arbeitsperson unterbricht den Vorgang 

-Tränke abfüllen- und zieht den Zapf -

schlauch mit der linken oder rechten Hand 

extra ein Stück weiter vor, um den Abfüll­

vorgang in die Tränkeeimer danach wieder 

fortführen zu können. Damit ist das Element 

dann auch beendet, sobald der Auffüllvor­

gang weiter fortgesetzt wird. 








