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Investitionshedarf fiir Masthahnchenstalle

Die ganzjihrige Stallhaltung ist
ein wesentliches Kennzeichen der
modernen und intensiven Mast-
héihnchenhaltung. Diese erfolgt in
Deutschland
grofsen Tierbestdinden in Bodenhal-

tiberwiegend  in

tung. Neben der intensiven Boden-
im  Gebdude

Haltungsformen mit extensiver Bo-

haltung wurden
denhaltung im Gebdude und unter-
schiedlich grofsen Auslauffliichen
entwickelt. Im Rahmen des KTBL-
Arbeitsprogramms ,, Kalkulations-
unterlagen 2003: Investitionsbe-
darf in der Junggefliigelmast*
wurden die Kostenkennwerte fiir
den Neubau von Masthdhnchen-
stdllen ermittelt. Verglichen wurden
Kosten fiir Masthdhnchenstdlle in
Bezug auf Bestandsgrofie, Aufstal-
lungsart und Bauausfiihrung.
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iir die Mast von Hiahnchen sind bisher

keine rechtsverbindlichen konkreten
Vorgaben erlassen worden. Bis zur Verab-
schiedung einer EU-einheitlichen Vorschrift
iber die Mastgefliigelhaltung wurden in
Deutschland auf der Grundlage einer frei-
willigen Vereinbarung bundeseinheitliche
Eckdaten festgelegt [1].

Auswahl von Stallsystemen

Gemeinsam mit Fachleuten der KTBL-Ar-
beitsgruppe ,,Modellstdlle Junggefliigel-
mast“ erfolgte die Auswahl der Bestands-
grolen und Festlegung der Bauausfiihrun-
gen und Aufstallungsarten.

Es wurden zwei Stalltypen mit jeweils drei
verschiedenen Bestandsgrofen untersucht.
Von diesen sechs Alternativen stellen drei
die Haltung im konventionellen Stall mit
Zwangsliiftung und drei die Haltung im Of-
fenstall mit freier Liiftung dar. In Bild I sind
die ausgewihlten Beispiele schematisch dar-
gestellt.

Bei allen Varianten wurde von einer Be-
satzdichte von 23 Masthihnchen/m?* ausge-
gangen. Durch die gewihlte Trauthdhe von
4,00 m fiir den konventionellen Stall und
3,50 m fiir den Offenstall sind alle Stdlle mit
dem Traktor befahrbar.

Der konventionelle Stall wurde als ge-
schlossener Stall in Mauerwerksbauweise
mit Betonringanker und Nagelbrettbinder

ausgefiihrt. Der Sockel ist aus Ortbeton, das
Mauerwerk aus Poroton-Ziegeln. In der
Wand befinden sich Offnungen fiir Zuluft-
ventile, die von auflen mit Blech verkleidet
sind. Die Tragkonstruktion besteht aus
Holzdreiecksbindern mit unterseitiger Ddm-
mung. Als Eindeckung wurden Wellfaserze-
mentplatten gewdhlt. Die Dachrinnen und
Fallrohre sind aus Zinkblech. Die Boden-
platte besteht aus wasserundurchldssigem
Beton B25 mit Gefille, wobei die Ober-
fliche maschinell geglittet ist. Zur Kiihlung
ist eine Spriihvernebelungsanlage einge-
baut. Geheizt wird mit HeiBluftgerdten und
Gaskanonen. Die Liiftungsanlage ist eine
Unterdruckliiftungsanlage mit Wandventi-
len, Zuluftelementen und Giebelventilatoren
sowie Abluftschichten mit Ventilatoren. Zur
Regelung dient ein Klimacomputer.

Der Offenstall wurde als ,,offene® Stahl-
rahmenkonstruktion mit Metallbindern als
Tragkonstruktion ausgebildet. Der Sockel
ist aus Ortbeton. Die Wénde bestehen aus
Sandwichelementen mit PUR-Ddmmung
und Vogelschutzgittern, die an den Stahlstiit-
zen befestigt sind. Vor den Offnungen befin-
den sich Kunststoff-Doppelstegplatten. Das
Dach ist mit Wellfaserzementplatten einge-
deckt und unterseitig geddmmt. Dachrinnen
und Fallrohre sind ebenfalls aus Zinkblech.
Der Boden ist wie bei dem konventionellen
Stall ausgefiihrt. Geheizt wird der Offenstall
mit HeiBluftgerdten und Gasstrahlern. Die

Bild 1: Untersuchte Masthdhnchenstélle: Konventioneller Stall und Offenstall mit jeweils drei Be-

standsgréBen (23 Masthdhnchen/m?)
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Bild 2: Investitionsbedarf fiir verschiedene BestandsgrdlSen und Stalltypen von Masthédhnchenstélle

nach Kostenblocken

Fig. 2: Investment requirements for different population sizes and types of stables for fattening

broilers divided into cost blocks

Luftzufuhr wird liber verstellbare Zuluft-
klappen und Abluftschichte ohne Ventilato-
ren geregelt. Fiir die Steuerung ist ein Kli-
macomputer mit Windmesser vorgeschen.
Zusitzlich unterstiitzen Schwenkventilato-
ren die Luftbewegung.

Die Fiitterungs- und Trénkeversorgung er-
folgt bei allen Stallvarianten iiber hhenver-
stellbare Futter- und Trdnkebahnen mit
Rund- oder Lingstrogen sowie Nippeltrén-
ken. Das Futter wird bei beiden Stallvarian-
ten von zwei Futtersilos in die Fiitterungsan-
lage geleitet. Alle Stdlle haben in ihren
AuBlenanlagen eine befestigte Flache, Auf-
fangbehilter fiir das Waschwasser sowie ei-
ne Fliissiggasanlage.

Methode

Die Baukostendaten werden im Institut fiir
Betriebstechnik und Bauforschung (BB)
nach dem Baukosten-Verbundsystem [2] er-
mittelt. Die Ableitung der Daten erfolgt da-
bei aus gebauten und abgerechneten Bau-
vorhaben. Die Ergebnisse stehen von der 1.
Gliederungsebene der DIN 276 ,,Kosten im
Hochbau®, den Kostengruppen, bis zur drit-
ten und feinsten Gliederungsebene, den Ele-
menten mit ihren Leistungspositionen, zur
Verfliigung. Zusitzlich erfolgt eine Auftei-
lung der Baukosten nach Kostenblocken.
Kostenblocke sind funktionsbezogene Bau-
teile oder Bauteilgruppen. Bei Masthdhn-
chenstillen unterscheidet man die Kosten-
blocke Stall, Futter, Mist und Nebenanlagen.
Die Kostenkennwerte sind Bruttowerte und
enthalten 16 % Mehrwertsteuer.

Investitionshedarf

Eine Kostendegression von den kleinen Be-
standsgroBen (20000 Mastpliatze = MP) hin
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zu den groflen Bestandsgrofien (40000 MP)
ist sowohl fiir die konventionelle Bauweise
als auch fiir die Offenstall-Bauweise deut-
lich erkennbar.

Die Kosten fiir den konventionellen Mas-
sivstall mit Liiftungstechnik wurden mit
11,20 € pro Mastplatz fiir den 40 000er Stall
und bis 13,40 € pro Mastplatz fiir den
20000er Stall ermittelt (Bild 2). Die frei
geliifteten Offenstille sind etwas giinstiger.
Hier liegt der Investitionsbedarf fiir den ein-
zelnen Mastplatz bei 10,80 € fiir den
40000er Stall und bei 13,00 € fiir den
20000er Stall.

Der Kostenblock Stall macht bei allen L6-
sungen jeweils den grofBten Teil aus. Die De-
gressionseffekte in Abhédngigkeit von der
Bestandsgréfe und damit von der Gebdude-
geometrie sind nicht nur beim Kostenblock
Stall, sondern auch beim Kostenblock Futter
und bei den Nebenanlagen vorhanden. Der
Kostenblock Mist beschrinkt sich bei Hahn-
chenmaststillen auf den Auffangbehilter fiir
Waschwasser. Der Kostenanteil betragt we-
niger als 1 % der Gesamtkosten und kommt
deshalb in der Grafik nicht zum Ausdruck.

Fazit

Im Hinblick auf die Wirtschaftlichkeit, spielt
die BestandsgrofBe eine entscheidende Rolle
in der Hihnchenmast, da der Gewinn pro
Einzeltier sehr gering ist, so dass nur Betrie-
be mit einer hohen Bestandsgrofe rentabel
sind. Die deutsche Produktion steht vor al-
lem im Wettbewerb mit Haupterzeugerlédn-
dern wie Frankreich, Ddnemark und den
Niederlanden, die ein wesentlich kostengiin-
stigeres Umfeld fiir Erzeuger bieten.

Somit ist es entscheidend, dass die Kosten
fiir den einzelnen Mastplatz gering gehalten
werden. Die freigeliifteten Offenstille sind

im Kostenvergleich etwas giinstiger als die
konventionellen Stdlle in Massivbauweise.
Fiir welches Stallsystem sich der einzelne
Betrieb entscheidet, hidngt vom jeweiligen
Management ab.
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NEUE BUCHER

Der Schnittvorgang in einem selbstfahrenden
Feldhécksler

Von Andreas Haffert. Shaker Verlag, Aachen,
2004, 143 S., 45,80€, ISBN 3-8322-2421-1

Der Schnittvorgang wird losgeldst vom
Gesamtprozess in einer Hackseltrommel
analysiert. Die Fokussierung auf den reinen
Schnittprozess wird sowohl bei den Versu-
chen als auch in der Simulation unerlésslich.
Durch die effektive Kombination von Ver-
suchs- und Simulationsergebnissen ist es
gelungen, die Teilmenge , Schneiden” des
hoch komplexen Schneid- und Forderprozes-
ses in einer Hackseltrommel hinsichtlich
seiner Wirkzusammenhéange zu klaren.

Die Aufgaben einer Hackseltrommel sind das
Schneiden, Férdern und Abgeben des Héack-
selgutes an die nachfolgenden Aggregate. Die
wesentlichen Parameter, die den Schnittpro-
zess in einer Hackseltrommel beeinflussen,
sind in dieser Arbeit dokumentiert und zeigen
die Mdglichkeiten und Grenzen einer Optimie-
rung auf. Da die weiteren Aufgaben der
Héckseltrommel, das Férdern und die Gutab-
gabe, ebenfalls durch dieses Aggregat
realisiert werden, ergeben sich Schnittmen-
gen von Schnitt- und Gutparametern in Bezug
auf die jeweilige Teilaufgabe. Insofern ist eine
Optimierung des Gesamtprozesses in einer
Hackseltrommel hinsichtlich der Hackselqua-
litdt und des spezifischen Leistungsbedarfs
nur mdglich, wenn die Optima aller Teilaufga-
ben bekannt sind. Nur so kann das Gesamt-
system Hackseltrommel im bestméglichen
Arbeitspunkt betrieben werden. Hieraus leitet
sich die Notwendigkeit weiterfiihrender,
grundlagenorientierter Untersuchungen
hinsichtlich Gutforderung und -abgabe in der
Héckseltrommel ab. Dabei sollte auch hier
eine konsequente Fokussierung auf der
jeweiligen Teilaufgabe liegen, wobei die
bereits bekannten Zusammenhénge aus dem
Schnittprozess in die theoretischen Betrach-
tungen mit eingebunden werden kénnen.
Durch die zukiinftige Optimierung des gesam-
ten Prozesses in einer Hackseltrommel mit
Hilfe der Simulation ergibt sich ein hohes Mal}
an Flexibilitat, was die Einbindung gednderter
Randbedingungen anbelangt. Die Vielzahl an
aufwandigen und teueren Versuchsreihen
kann auf eine kleine Anzahl reduziert werden,
die vorwiegend der Absicherung der Simulati-
onsergebnisse dient.
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