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Langjdhrige Untersuchungen in industriema-
Big produzierenden Milchproduktionsanla-
gen des Angebotsprojekts fir 1930 Tier-
platze machen deutlich, da3 trotz hoher
fachlicher Qualifikation der Fitterer und ver-
antwortungsbewufiten Umgangs mit den Fut-
termitteln von seiten der Leiter Rationsabwei-
chungen auftreten, die mit Sicherheit das
Anpassungsvermogen der Tiere weit Uber-
schreiten und zu schlechten Futterausnut-
zungsbedingungen fliihren. Abgesehen von
Unregelméfigkeiten in der Futtermittelbe-
reitstellung, die in der Praxis auftreten, und
von Havariesituationen, die Rationsverénde-
rungen bewirken, ist der Beflillungsgrad der
Krippe sehr groRBen Streuungen unterwor-
fen, die mitunter wenig begriindbar sind.
Als Beispiel werden Werte der prozentualen
Erfiillung der Futterungsvorgabe in den Ta-
feln 1 und 2 angegeben. Fiir die Futterkom-
ponenten Welksilage und Griinfutter sind die
Abweichungen vom Sollwert deutlich. Diese
Beispiele lieBen sich fiir alle untersuchten
Anlagen, zu verschiedenen MeRperioden
und bei allen untersuchten futtermitteln fort-
setzen. Die Aussagen Ulber Rationsabwei-
chungen vom Sollwert beziehen sich in den
Tafeln auf die Originalsubstanz, ergeben je-
doch bei Bewertung der Trockensubstanz
oder der energetischen Verhiltnisse grund-
satzlich dhnliche Werte. Selbst wenn der
Aussagewert derartiger Messungen wegen
relativ kurzer Versuchsdauer und der Be-
grenzung der Anzahl der Mewerte und Pro-
" ben sowie des Fehlens von parallel durchge-
fiilhrten Verhaltensuntersuchungen in den
Tiergruppen Stichprobencharakter tragt, ist
doch die Aussage, daB von 11 untersuchten
Arbeitsschichten hinsichtlich der Ausfitte-
rung mit Trockensubstanz nur in 2 Féllen
richtig gefiittert wurde, ein Zeichen fir
groBe Unsicherheiten, Streuungen und Ra-
tionsabweichungen. UnregelmaBigkeiten
hinsichtlich der Beschickungszeit und der
Anzahl der Teilrationen zeigt Bild 1.

Es wird deutlich, daf3 sehr unterschiedliche
Futterungszeiten und damit zeitliche Ab-
stinde zum Melken auftreten und dafl die
Forderungen nach einem stereotypen Ablauf
der Abschnitte Fiittern, Treiben, Melken in
den untersuchten Anlagen nicht eingehalten
werden. Zeitmessungen zur Zusammenset-
zung der Schichtzeit ergaben auerdem sehr
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richtung) auf die tatsdchlichen Schiittlerver-
luste zu schliefen.
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Tafel 1. Prozentuale Erfillung der Fitterungsvor-  Tafel 2. Prozentuale Erfiillung der Fitterungsvor-
gabe bei Grinfutter an 4 Untersuchungs- gabe bei Welksilage an 4 Untersuchungs-
tagen (Originalsubstanz) tagen (Originalsubstanz)
Futter- Untersuchungstag Futter- Untersuchungstag
band 7.6. 8. 6. 9. 6. 10. 6 band 7.6. 8. 6. 9.6 10. 6
1 132,2 105,8 - 129,7 109,4 1 217,5 1721 191,3 93,8
2 3331 44,4 68,1 45,9 2 435,0 114,2 127,5 62,5
3 185,0 133,4 158,8 137,8 3 209,0 123,6 137,6 67,7
4 69,3 55,5 85,0 69,0 4 174,0 136,0 152,0 60,0
5 149,8 120,0 143,0 124,1 5 134,3 88,3 118,0 58,0
6 105,8 75,4 100,9 97,3 6 94,0 74,2 82,6 54,2
7 149,8 133,4 122,5 1241 7 1343 106,0 118,0 58,0
8 105,8 75,4 100,9 97,3 8 94,0 74,2 82,6 54,2
9 128,4 114,4 105,0 106,4 9 134,3 106,0 118,0 58,0
10 128,4 114,4 105,0 106,4 10 134,3 106,0 118,0 58,0
X 138,5 104,4 115,3 108,0 X 147,2 101,4 115,1 60,7

hohe Stillstandszeiten sowie Nachlaufzeiten
der Zentral- und Querférderer, bedingt
durch technische Stérungen (20 % der Still-
standszeit) sowie technologiseh bedingte Un-
regelmafigkeiten (58 % der Stillstandszeit).

Die hier zusammengefaBten Ergebnisse, die
mit Anlagenleitern und Fltterern in Weiter-
bildungsveranstaltungen technischer Leiter
von Tierproduktionsanlagen anlagenspezi-
fisch ausgewertet wurden, machen die Not-
wendigkeit deutlich, Wege zur Verbesse-

rung der Gruppenration zu suchen, die sub-

“jektiven Faktoren der Rationsbildung weitge-
hend auszuschlieBen und die Rationsbil-
dung, aber auch den zeitlichen Ablauf besser
zu fassen. Die Untersuchungen ergaben wei-
terhin, daf} eine mit hoherer Genauigkeit ge-
bildete Ration erst dann futtermittelokono-
misch voll wirksam wird, wenn die Zusam-
mensetzung der Gruppen hinsichtlich der

Milchleistung ausgeglichener ist, als das ge- -
genwartig der Fall ist. Bei der gegenwaértigen
Gruppenbildungspraxis nach  Abkalbung
streuen die Milchleistungen der Tiere in den
Gruppen erheblich. Das wird in Tafel 3, die
auszugsweise flir 2 Futterbander Milchlei-
stungsgruppen zeigt, deutlich.

Es kann angenommen werden, daf} soziale
Rangstellungen bewirken, daf8 grofrahmige,
aber leistungsschwache Tiere leistungsstar-
kere Tiere abdringen und daf aus der Grup-
penration, auch wenn sie der Gruppenlei-
stung entspricht, nicht die notwendigen
Nahrstoffe zu den leistungsstarken Tieren
gelangen, womit mégliche Leistungen nicht
erreicht werden. Zur Verbesserung der Be-
wirtschaftung muf} eine veranderte Form der
Gruppenbildung angewendet werden [1).
Um die angefihrten Mangel der Rationsbil-
dung und des zeitlichen Ablaufs des Fitte-
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Tafel 3. Streuung der Milchleistung von Tieren an zwei Futterbéndern im Tafel 4. Auszug aus einem Fiitterungsablaufplan
September 1982 (Auszug) . . .
Uhr- einzuschal- Grobfutterdosierer 1 Grobfutterdosierer 2 KF
Anzahl der Tiere  Milchleistung in kg/Tier - Tag zeit tendes
0..5 5...10 10...15 15...20 20...25 25...30 Band
- m Na 1 m Na o to
68 - 3 14 41 9 1 dt min~' min  dt min~' min  min
61 - 2 13 34 10 2
62 = - 8 36 17 1 7.15 10 13,25 165 135 3,00 130 45 -
63 - 1 15 3 14 2 7.30 1™ 13,25 155 150 2,35 120 50 10,0
7.45 9 13,00 160 13,5 3,35 135 4,5 -
70 - 2 19 32 17 - 8.00 6 M 13,25 165 13,5 265 125 45 . -
63 - 2 18 33 10 - : 7 w
61 - 2 21 28 10 - 8.15 5 16,00 175 135 6,00 165 45 -
66 = = 28 31 7 = 8.30 3 12,00 155 135 4,00 145 45 -
8.45 4 3,25 150 4,0 1,50 135 2,0 -
Tafel 5. Dichtewer}e fiir Grijn?:uﬁer im Anna'hme- g?g gM :ggg lgg 1:;2 ggg Bg jg _
dosierer a"s Durchschnitt von ]ewglls 10 10.15 1 13.35 155 150 2.35 120 5.0 5,0
unter anndhernd konstanten Bedingun- 7 W
ger gewonnenen  Melwenten lim Jabr ) 10.30 6 13,25 165 135 2,65 125 45 9,0
1983 10.45 10M 13,25 165 13,5 3,00 130 4,5 4,5
T Dicht Bemerk 11.00 5 16,00 175 13,5 6,00 165 4,5 -
a9 o emerkungen 115 3 1200 155 135 4,00 145 45 -
G Oslerer 11.30 4 325 150 40 - = . -
g/m 11.45 2 825 155 90 1,25 110 45 -
4.5 175 langhalmig, mit Stroh 12.00 I M 13,00 160 13,5 3,35 135 4,5 -
:; g ggg kmul:tz(:iaalrr\"ﬁg KF Kraftfutterdosierer
R i M  Gruppe nach dem Melken fiittern
19. 5. 317 kurzhalmig :
25.5. 223 - W Weide
315 325 kurzhalmig m  Grobfuttermasse
2' 6. 153 mittellang n, Antriebsdrehzahl fir Vorschub im Dosierer
T t, Dosiererlaufzeit
b 4 248

rungsprozesses zu beseitigen, wurde mit Fiit-
terungsablaufpldnen gearbeitet. Es wurde
versucht, den technologischen Ablauf von
den subjektiven Faktoren zu befreien und da-
mit zu objektivieren.

Die Anweisungen fiir den lmnenfiitterer ent-
halten jeweils fir Tag- und Nachtschicht alle
Zeitangaben und Einstellwerte fur die Dosie-
rung der zu verabreichenden Teilrationen.
Der Zeitplan mul dabei sowohl den
Melkrhythmus als auch die Forderungen be-
zuglich der Anzahl der zu futternden Teilga-
ben berlcksichtigen. Die Annahmedosierer
zur Ausbringung des Grobfutters - (z. B.
H 10.2) lassen sich Uber Dosierzeit und An-
triebsdrehzahl des Kratzerbodenvorschubs
steuern (Prinzip der Volumendosierung). Aus
den Massevorgaben ist also das Volumen je-
der Gruppenteilration mit Hilfe der durch-
schnittlichen Lagerungsdichte der Futtermit-
tel im Dosierer zu bestimmen. Der funktio-
nelle Zusammenhang zwischen Dosiererlauf-
zeit, dosiertem Volumen und Vorschubge-
schwindigkeit des Futterstocks im Annahme-
dosierer ist in Nomogrammen einfach dar-
stellbar. Damit kénnen dem Innenfiitterer
konkrete Einstellwerte fir die Antriebsdreh-
zah! des Kratzerbodenvorschubs vorgelegt
werden. :
Alle anderen vorhandenen Dosierer, z. B.
Schneckendosierer fir Kraftfutter, Annahme-
mulden und -férderer fiir Pellets, Ruben-
schnitzel usw., werden mit konstantem Gut-
durchsatz betrieben und sind tiber Zeitfunk-
tionen anzusteuern. Das Beispiel eines Fiitte-
rungsablaufplans zeigt Tafel 4. Durch die Fit-
terungsablaufplane 148t sich ein stereotyper
FitterungsprozeR, koordiniert mit dem Melk-
prozeB, in jeder Schicht erzielen. Der gleich-
bleibende Ablauf von Melk-, FreB- und Ruhe-
zeiten wirkt sich positiv auf Futteraufnahme
und -verwertung durch die Tiere aus.

in Verbindung mit der Leistungsgruppenein-
teilung der Kihe wird auch eine verbesserte
Dosiergenauigkeit fur Grobfutterstoffe gefor-
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dert, um ausgeglichene, dem Né&hrstoffbe-
darf der Tiere angepalite Gruppenrationen
verwirklichen zu konnen. Mit seinen konkre-
ten Dosierangaben ist der Fitterungsablauf-
plan prinzipiell dazu geeignet. Die erreichte
Genauigkeit der Rationseinhaltung hangt je-
doch entscheidend vom Verhalten der zu-
grunde gelegten Futtermitteldichte im Grob-
futterdosierer ab. In Tafel 5 sind MeBwerte
fur Grinfutter aufgenommen worden.

Die relativ groBen Schwankungen der Lage-
rungsdichte fur eine Futterart resultieren aus
der unterschiedlichen Halmlinge, vor allem
aber aus dem wechselnden Feuchtigkeits-
grad des Gringuts. Weil Futtermitteldichte
und Trockensubstanzgehalt nur zeitaufwen-
dig und nicht kontinuierlich erfaBbar sind,
muB mit Naherungswerten gearbeitet wer-
den. Die Abweichung der meist erst nach-
traglich bekannten tatsdchlichen Dichte von
den der Dosierung zugrunde gelegten Mit-
telwerten betrug im vorgestellten Beispiel
durchschnittlich 27 %. Dieser Fehler wirkt
sich direkt auf die dosierte Futtermasse aus.
Da fur eine Schnellbestimmung von Trok-
kenmasse und Dichte noch die geritetechni-
schen Voraussetzungen fehlen, solien- ent-
sprechende Untersuchungen vorerst in der
Winterfltterungsperiode mit Silagen fortge-
setzt werden.

Die bisherigen Untersuchungen zeigen, daR
die Vorteile eines Fitterungsablaufplans erst
dann voll wirksam werden, wenn Uber eine
unmittelbare Massekontrolle und Uber die
Bestimmung der Trockensubstanz bessere
Kenntnis iiber den Grobfutterstrom gewon-
nen wird. Es wird dann maoglich sein, den
FutterungsprozeR zu modellieren und den
Futterungsablauf einem Prozefrechner zu
Ubertragen. Bis zur Realisierung der rechner-
gestiitzten Futterung in der Produktionspra-
xis konnen grobe Futterungsfehler mit Hilfe
eines sorgfiltig aufgestellten Fltterungsab-
laufplans bei Uberwachung der tatsdchlich

auftretenden Futtermitteldichte weitgehend
vermieden werden.

Zusammenfassung

In Anlagen des Angebotsprojekts 1 930 Tier-
platze werden, wie Untersuchungen in meh-
reren Fltterungsperioden und Schichtkollek-
tiven beim Einsatz unterschiedlicher Futter-
mittel zeigen, Gruppenrationen gebildet, die
weit vom Sollwert abweichen. Uberversor-
gung mit zu hohem Restfutteranfall einerseits
und Unterfiitterung mit entsprechenden zu
erwartenden Minderleistungen sind die
Folge. Fehlende Kontrolleinrichtungen und
eine Reihe von objektiv und subjektiv beein-
fluBbaren Faktoren kénnen dafiir genannt
werden.

Zur Verbesserung der Futtermittelékonomie
und der Bildung einer leistungsgerechten
Gruppenration werden Fltterungsablauf-
plane vorgeschlagen, die bei Beachtung der
tatsachlich auftretenden Dichteschwankun-
gen in den Annahmedosierern sowie einer
Kontrolle der Trockensubstanz einzuhalten
sind. Die Einhaltung der Futterungsablauf-
plane erméglicht, von Havariesituationen ab-
gesehen, eine bessere Gewdhrleistung stereo-
typer Fltterungszeiten, ein gunstigeres Zu-
sammenwirken zwischen Fittern und Mel-
ken sowie eine bessere Gruppenration. Die

subjektiv bedingten Fitterungsabweichun- .

gen werden geringer. Die genauere Grup-
penration wird nur dann voll produktions-
wirksam, wenn die hohe Streuung der Milch-
leistung von Tieren einer Gruppe, die durch
die gegenwirtige Praxis der Gruppenbildung
bedingt ist, durch andere Gruppierungs-
grundsatze gemindert wird.

Eine grundsiatzliche Verbesserung des Fiitte-
rungsablaufs ist durch die massekontrollierte
Rationsbildung, verbunden mit einem ge-
steuerten Anfahren der Krippenbénder und
einem rechnergestiitzten Produktionskon-
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WelterentW|ckIung der Futterungsverfahren

in der Rlnderproduktlon

Prof. Dr. agr. habil. R. Thurm, KDT

Bedeutung der leistungsgerechten
Flitterung

Von den Ertragen der Pflanzenproduktion
werden 75 % als Futtermittel eingesetzt und
davon 60 % in der Rinderproduktion [1]. Die
Verbesserung des energetischen Wirkungs-
grads bei der Umwandlung von Futterener-
gie in Tierprodukte ist die wichtigste MaR-
nahme zur Verbesserung der Wirtschaftlich-
keit der Fltterung. Der leistungsorientierte
Futtereinsatz hat groBe Bedeutung fir die
Ablésung der Getreideimporte.

Bei der Anbindehaltung ist jede Kuh an ei-
nem Standplatz fixiert. Bei regelméaRiger Lei-
stungskontrolle, Futtermasseerfassung und
Futterwertbestimmung bestehen gute Mog-
lichkeiten, Tiergruppen und einzelne Tiere
leistungsgerecht mit Futter zu versorgen, al-
lerdings bei hohem manuellen Aufwand. Bei
der Laufstallhaltung sind die Kihe in Grup-
pen aufgestallt. Zur Sicherung der planmaRi-
gen Zwischenkalbezeiten als wichtige
Grundlage fiir hohe Leistungen erfolgt die
Gruppenbildung nach Abkalbetermin und
Fruchtbarkeitsstadium ohne Bericksichti-
gung der Leistung der Tiere.

In jeder Gruppe sind Kiihe mit sehr unter-
schiedlicher Leistung aufgestallt {2].

Die Futterversorgung erfolgt nach dem Lei-
stungsdurchschnitt der Gruppe. Die Anfor-
derungen an die Nahrstoffversorgung der
Kiihe in Abhingigkeit von der Leistung wer-
den nicht beriicksichtigt. Die Kiihe mit Gber-
durchschnittlicher Leistung sind unzurei-
chend mit Futter versorgt, zur Aufrechterhai-
tung der Milchleistung bauen sie Koérper-
energie in zu starkem MaR ab, und als Folge
davon wird der mogliche Leistungsanstieg in
den Folgelaktationen nicht erreicht, Spitzen-
leistungen werden verhindert.

Kihe unterdurchschnittlicher Leistung neh-
men zu viel Futter (vor allem mit hoher Ener-
giekonzentration) auf, wandeln es nicht voli-
standig in Milch um und entwickeln die Kor-
permasse zu stark. Es kommt bei diesen K-
hen zu einem ungerechtfertigten Konzentrat-
aufwand. Der Konzentrataufwand in Laufstal-
len ist um 25 % hoher als in Anbindestalien
bei gleicher Leistung [3]. Der Grobfutterein-
satz ist in den Laufstdllen um etwa die glei-
che Nahrstoffmenge niedriger. Das ist dar-
auf zurickzufihren, daR bei der Fiitterung
auf Leistungsdurchschnitt der Gruppe mit
Mischrationen die Kihe mit unterdurch-
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trollsystem mit Massetiberwachung und Lei-
stungskontrolle méglich.
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schnittlicher Leistung Konzentratfutter auf-
nehmen, das sie nicht benétigen, und ihre
Grobfutteraufnahme dadurch begrenzt wird.
Dieser Mangel ist nicht auf die Laufstallkal-
tung, sondern auf die nicht nach der Lei-
stung orientierte Futterversorgung zuriickzu-
fithren. Deshalb die Anbindehaltung zu be-
vorzugen ist falsch. Laufstalie fiihren zusam-
men mit dem Melkstand zu hoherer Arbeits-
produktivitdt und zu besseren Arbeitsbedin-
gungen fir die Melker [4]. Der Laufstall ent-
spricht durch die freie Bewegung den Ver-
haltensanspriichenrt der Kiihe wesentlich bes-
ser als der Anbindestall. Neue und rekon-
struierte Rinderstille sind deshalb als Lauf-
stélle zu planen. Bei der Weiterentwicklung
der Fiitterungsverfahren miissen L&sungen
zur leistungsgerechten Fitterung ip Laufstal-
len entwickelt werden.

Konzentratfiitterung im Melkstand

Im Melkstand werden die Kiihe einzeln ei-
nem bestimmten Platz zugeordnet. Es be-
steht damit die Mdglichkeit, sie individuell
mit Konzentratfutter zu versorgen. Die zen-
trale Anordnung und Nutzung eines Platzes
durch’ viele Kiihe nacheinander verringert
den technischen Aufwand fir die Futterdo-
sierung. Beim Melkkarussell geniigt ein Fut-
terdosierer fir den gesamten Kuhbestand.
Die Konzentratfutteraufnahme wahrend des
Aufenthalts im Melkstand ist von der Struk-
tur des Futters [5] sowie von individuellen Ei-
genschaften des Tieres abhangig und sinkt
mit steigender Milchleistung. Als sicherer
Wert kann eine Konzentrataufnahme von
1,5 kg je Melkzeit und von 3 kg je Kuh und
Tag bei zweimaligem Melken angenommen
werden. Das reicht fiir hohe Milchleistungen
nicht aus. Die Konzentratfitterung im Melk-
stand erfordert eine zusdtzliche Arbeitskraft,
solange die Dosierung nicht auf der Grund-
lage elektronischer Tiererkennung automati-
siert ist. Die ungeniigende Konzentratauf-
nahme vor allem der Hochleistungstiere
wihrend des Melkens und der zusitzliche
personelle Aufwand fiihren dazu, daf in der
Mehrzahi der Stallanlagen mit Melkstanden
von der Konzentratfutterverabreichung in
Abhéngigkeit von der Leistung kein Ge-
brauch gemacht wird und in den Melkstan-
den eine geringe, bei jedem Tier gleiche
Konzentratmenge als Lockfutter gegeben
wird. Die Moglichkeiten der individuellen
Verabreichung von Konzentratfutter im
Melkstand sollten im Interesse der leistungs-
gerechten Futterversorgung genutzt werden.
Dabei ist bekannt, daR diese Losung allein
nicht ausreicht. Es kann damit der N&hrstoft-
anspruch fur 6 kg Milch je Kuh und Tag aus-
geglichen werden.

Rechnergestiitzte Konzentratfiitterung
in Futterboxen

-Die ungenigende Konzentrataufnahme im

Melkstand und die verdauungsphysiologi-
schen Probleme, die sich ergeben, wenn die
Kihe gréRere Konzentratmengen ohne
Grobfutter in kurzer Zeit aufnehmen, fiihrten
zur Entwicklung der rechnergesteuerten

Konzentratfiitterung in speziellen Futterbo-
xen auf der Grundlage der automatischen Er-
kennung des Tieres [6]. Das Programm im
Rechner wird dabei so ausgelegt, daB fir je-
des Tier individuell die in Abhangigkeit von
der Leistung erforderliche tagliche Konzen-
tratmenge eingegeben und das Konzentrat-
futter in mehreren Teilrationen dem Tier an-
geboten wird. Dazwischen nehmen die Kiihe
Grobfutter auf. Mit dieser Ausriistung kann -
Konzentratfutter individuell der Leistung der
Kiihe gemaR in Teilgaben, den verdauungs-
physiologischen Anspriichen entsprechend,
vollautomatisiert gefiittert werden. In kieinen
Laufstallanlagen, in denen keine Leistungs-
gruppenbildung méglich ist, stellt das die
einzige Moglichkeit der leistungsorientierten
Fiutterung dar. Fur Laufstallanlagen in der
DDR ist die Wirtschaftlichkeit dieses Verfah-
rens noch nicht nachgewiesen. Wahrend bei
der Verabreichung von Mischrationen aus
Grob- und Konzentratfutter ein Futterverteil-
system in der Anlage notwendig ist, erfor-
dert die getrennte Verabreichung des Kon-
zentratfutters Uiber Futterautomaten ein zwei-
tes Futterverteilsystem und zusétzlich fir je
25 Kiihe einen Futterautomaten.

Leistungsgruppenbildung

Grobfuttermittel verursachen geringere Ko-
sten als Konzentrate. Ein mdglichst hoher
Anteil des Néhrstoffbedarfs der Kiihe ist mit
Grobfutter abzudecken, um Getreide einzu-
sparen und die Futterkosten zu senken. Das
verlangt, auch das Grobfutter leistungsorien-
tiert zu verabreichen.

Die Fitterung ist ein komplizierter ProzeR. Es
wirken sowohl| das Tier mit seinen in Abhén-
gigkeit von Leistung, Koérpermasse und
Tréachtigkeitsstadium ‘unterschiedlichen An-
spriichen an die Nahrstoffversorgung als
auch die Futtermittel mit ihren sehr verschie-
denen physikalischen Eigenschaften (Trok-
kenmassegehalt,  Struktur), unterschiedii-
chen Energiekonzentrationen und Proteinge-
halten sowie das technische System zur Fut-
terdosierung und -verteilung zusammen.
Die Anspriiche an die Nahrstoffversorgung
sind um so ausgeglichener, je geringer die
Streubreite der taglichen Milchleistung und
der Kérpermasse der Kiihe in der Gruppe ist.
Deshalb wird eine Gruppierung der Tiere
nach Leistungsmerkmalen vorgeschlagen. Je
gréRer die Anzahl der Gruppen und damit je
geringer die Anzahl der Tiere in der Gruppe
ist, um so genauer kann die Futterration an
den Nahrstoffbedarf der Kiihe angepaRt wer-
den, um so hoher wird aber zugleich der
Aufwand fur die Gruppenbildung und die
Uberwachung sowie fiir das Treiben der
Kiihe zum und vom Melkstand.

Mérchen [7] vertritt den Standpunkt, daR der
Gesamtbestand einer Milchviehanlage min-
destens in 24 Gruppen unterteilt werden
muR, um nach dem Abkalben monatlich zwei
Leistungsgruppen zu bilden. Geht man von
der Leistungsdifferenzierung aus, wie sie
Fitzthum und Weber [2] angeben, betrigt
dann die Leistungsdifferenz nur noch 10 kg
Milch je Kuh und Tag und, 148t man die Ex-
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