wie z. B. durch VergréBerung der rauchgasberiithrten Heiz-
fliche und Verdnderung der LuftiiberschuB8zahl durch Ver-
kleinerung des Ansaugquerschnittes fiir die Verbrennungsluft,
lieBe sich bei den ,,Sirokko'-Gerdten eine Abgastemperatur
von 250 °C, ein CO,-Gehalt von 10 bis 119, und ein Wirkungs-
grad von §59, erreichen.

Die erzielten Ergebnisse am Mischluftheizgerit sind zufrieden-
stellend. Bei diesem Gerat werden die Abgase aus dem Ver-
brennungsraum mit der erhitzten Frischluft gemischt. Die
Verluste durch Abstrahlung, Rufl und Unverbranntes in den
Abgasen sind wie beim Irischluftgerat gering. Die im Gerdt
erzeugte Wiarme wird somit fast vollstindig ausgenutzt, also
ein Optimum an Wirkungsgrad erreicht. Die Mischlufttempe-
ratur betragt rund 270 °C bei 10 °C Ansaugtemperatur. Nach
den Untersuchungen ergibt sich ein Verhiiltnis von Abgas zu
Frischluft von rd. 1:5,6 bei allen Heizstufen des Mischluft-
gerates. Bei etwa 8% CO, in den Abgasen treten somit rd.
1,4%, CO, in der Mischluft auf. Bei 0,3% CO im Rauchgas
werden in der Mischluft a 0,05% CO vorhanden sein. Aus
diesem Grunde ist dieses Gerdt nicht zur Beheizung von
Riumen zu verwenden, die von Mensch und Tier benutzt oder
bewohnt werden.

Um zu beurteilen, inwieweit beide Gerdte zur Trocknung von
Getreide, Heu und Griingut geeignet sind, bedarf es noch be-
sonderer Untersuchungen. Die schon genannten Frisch- bzw.
Mischlufttemperaturen und die dazugehorigen Feuchten
diirften dabei eine wesentliche Rolle spielen. Die derzeitig
" hergestellten Gerite init einer Leistung von 10000 kcalfh
(Frischluftgerit) bzw. 20000 kcalfh (Mischluftgerat), werden
fiir den Einsatz in der Trocknung landwirtschaftlicher Giliter
zu klein bemessen sein. Die Entwicklung von ,,Sirokko''-
Geraten fur die Bauindustrie mit einer Leistung von 65000
bzw. 80000 kcal/h ist geplant. Es ist zu empfehlen, dafl sich
die Spezialisten auf dem Gebiet der Trocknung von land-
wirtschaftlichen Giitern rechtzeitig mit den Konstrukteuren
der Gerite in Verbindung setzen, um ihnen die Anforderungen
an Temperaturhéhe, relative Feuchte der Umluft, Wiarme-
verteilung und Trocknungsdauer bekannt zu geben.

Die Vorteile der Olheizung {iir Raumbeheizung sind unbestreit-
bar. Schnelles Anheizen, geringer Brennstofftransport, Weg-

Dipl.-Landw. H. FUHRER *)

fall des Ascheabtransports, Verringerung der Lagerfliche,
Verringerung des Bedienungsaufwands, leichte Regelbarkeit
usw. sprechen fiir sich. Trotzdem sind wir der Meinung, daf3
aus warmewirtschaftlichen und volkswirtschaftlichen Griinden
nicht in jedem Fall Ol als Brennstoff fiir die Beheizung von
Melkhdusern u. dgl. eingesetzt werden darf und aus Mangel an
Ol nicht eingesetzt werden kann. Die Befiirchtung, dag das Erd-
slkombinat Schwedt/Oder Ol liefern wird, ehe die Landwirt-
schaft geniigend einwandfreie Heizgerdte zur Verfiigung hat,
entbehrt der Grundlage. Die Produktion an Ol fiir Heizungs-
zwecke in Schwedt ist begrenzt, der Bedarf dagegen ist sehr
grof3. Die anfallende Olmenge muf also aus volkswirtschaft-
lichen Grinden besonders gewissenhaft verteilt werden. Dabei
werden auch Landwirtschaftsbetriebe, insbesondere die Mol-
kereien in den nérdlichen Bezirken der DDR, beriicksichtigt.

Dic Angaben von SELIG iiber die Erfahrungen mit dem
, Sirokko'-Gerdt in Melkhdusern wihrend der Heizperiode
1958/59 miissen von uns angezweifelt werden. Es wird berich-
tet, daB in der LPG Vollrathsruhe 501 DI, in der LPG
Waustrow dagegen nur 10 1 DIC benotigt wurden. Als Begriin-
dung fiir den geringeren Verbrauch in Wustrow wird einmal
angegeben, daf der Melker dort zu Beginn der Melkarbeit
gleich 16 Kihe eingetrieben habe, wahrend sein Kollege in
Vollrathsruhe nur 8 Iiihe ins Melkhaus gebracht hat. Es ist
doch hier mehr als abwegig, den geringeren Brennstoffver-
brauch des Gerdtes mit erhohter Raumlufterwirmung durch
die Tierleiber zu erkliren. Zum anderen wiren die Ausblas-
kopfe der Warmluftleitungen in Raumen mit geringerem
‘Wiarmebedarf durch die verstellbaren Jalousien teilweise ver-
schlossen gewesen. Durch Verstellung der Jalousien kann man
wohl Warmeverteilung und Raumtemperaturen verdndern,
aber nicht den Brennstoffverbrauch. Das ist nur durch das
Einschalten verschiedener Heizstellungen moglich. Da es un-
denkbar erscheint, daf3 in Wustrow in der ganzen Heizperiode
nur 10 I DK verbraucht worden sind (stiindlicher Brennstoff-
verbrauch bei Heizstellung 1 = 11!), wird hier auf die Dis-
kussion dieser Angaben verzichtet.

Uber die zweckmiBigste Beheizung der Melkhzuser wird dem-
nachst berichtet werden. A 3602

Vorschldge zur Mechanisierung der Kraftfutterherstellung

in landwirtschaftlichen GroBbetrieben

Bei der Mechanisierung der Landwirtschaft in unserer Repu-
blik wurde unserer Auffassung nach ein Problem bis heute
zu wenig beriicksichtigt: die bessere Mechanisierung des
Schrotens von Futtergetreide und die Zubereitung von Kraft-
futtergemischen.

Erorterungen iiber eine eventuelle Herausnahme der Kraft-
futterherstellung aus dein landwirtschaftlichen Betrieb durch
Errichtung von Werken mit hoher IKapazitit sind bekannt,
diese Diskussionen sind aber bis heute nicht abgeschlossen.
Selbst wenn alle wissenschaftlichen Untersuchungen sowohl in
volkswirtschaftlicher als auch in betriebswirtschaftlicher Hin-
sicht (in technischer tun sic es ohnehin) dafiir sprechen sollten,
so diirfte es doch noch eine geraume Zeit dauern, bis eine aus-
reichende Anzahl vollmechanisierter Futtermittelwerke zur
Verfiigung stelicn. Ein erster Schritt wurde mit der ,,Ver-
fugung des Ministeriums fiir Land- und Forstwirtschaft und
der Staatlichen Plankommission, Sektor Lebensmittelindustrie,
iiber die Ausnutzung der in den VEG, VEB (K) fir Mast von

*) Forschungsstelle fir Tierbaltung Knau der Deutschen Akademie der
Landwirtschaftswissenschaflen zu Berlin. (Leiter: Dr. K. SCHOLZ).
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Schlachtvieh, LPG, Miihlen- und anderen Betrieben bestehen-
den Moglichkeiten zur Herstellung von einfachen Futter-
gemischen aus wirtschaftseigenen Futtermitteln vom 15. Juni
1959 getan.

Die folgenden Ausfithrungen sollen die Forderung der VI, LPG-
Konferenz unterstiitzen und Hinweise fiir die Einrichtung von
groBeren Anlagen zur Herstellung von einfachen Futter-
gemisclien geben, die gleichzeitig eine Steigerung der Arbeits-
produktivitat der. I(raftfutterherstellung gewéahrleisten.

Es wire dabei vorauszuschicken, daBl die Schrotmiihle als
wichtigstes Gerdat der Kraftfutterherstellung zu betrachten
ist. Leider arbeiten aber eine ganze Reihe von der Industrie
angebotener Schrot- und Hammermiihlen mit nur geringem
Nutzeflekt, d. h. das Verhdltnis von aufgewendeter LEnergie
zur Leistung ist ungiinstig. 50 kg Feinschrot je PS und h sind
als normale Leistung anzusehen, sie werden nur von einigen
Fabrikaten erreicht oder iiberschritten. In der Praxis diirf-
ten die angegebenen Hochstwerte neistens nicht erzielt
werden.
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Bild 1. Erhoht gesetzte Schrotmiihle mit Aufnahme-
behilter fiir Getreide und losen Abfall des
Schrotes. Der angehingte Sack ist unten ge-
6ffnet und dient zur Verminderung der Staub-
entwicklung

In sehr vielen LPG sind Schrotmiihlen vorhanden, die von
einzelbduerlichen Betrieben iibernommen wurden. Im giin-
stigsten Falle betragen die Leistungen dieser Miihlen 2 bis
4 dt/h (durchschnittlich 2,5 dt Feinschrot).

Arbeitsablauf der Schrotherstellung in diesen Betrieben: Unter
einfachsten Verhiltnissen wird die Miihle mit Getreide be-
schickt, indem dieses von einer Arbeitskraft aus Sicken in den
Auffangkasten geschiittet wird. Dazu ist noch das Besteigen
von drei bis vier Treppenstufen erforderlich. Das fertige Mahl-
gut wird wiahrend des Schrotens wieder in einem Sack auf-
gefangen. Die mit der Schrotherstellung beschiitigte Arbeits-
kraft hat — unabhéngig von der Leistung — stindig den Schrot-
vorgang zu betreuen. Die eigentliche Arbeit besteht in der
Beschickung der Miihle und der dauernden Kontrolle des Ein-
flieBens von Mahlgut in den an der Schrotmiihle angehingten
Sack. Allein bei 50 kg Schrot muf3 der Sack sechs- bis achtmal
angehoben werden, um ein laufendes ZuflieBen des Mahlgutes
zu gewahrleisten. Bei einer durchschnittlichen Leistung von
2,5 dt Feinschrot je h betrigt der Arbeitsaufwand je dt
24 AKmin, fiir 1t demzufolge 4 h. Damit diirfte die erzielte
Leistung einer Arbeitskraft alles andere als nutzbringend an-
gewandt sein. :

Mit der Herstellung von Getreideschroten allein ist jedoch
die Kraftfutterherstellung noch nicht beendet. Die Ausnutzung
der tierischen Leistung und ein wirtschaftlicher Einsatz des
Kraftfutters erfordern ein Mischen verschiedener Futtermittel
je nach Tierart, Alter und gewiinschter Leistung. So werden
in der Schweinefiitterung allein fiir Masttiere zwei bis drei
Mischungen verschiedener Zusammensetzung benétigt, fiir
Sauenhaltung und Ferkelaufzucht ebenfalls drei. Die einzelnen
Komponenten (durchschnittlich vier bis sechs) miissen je nach
Mischungsverhiltnis abgewogen und miteinander vermischt
werden. In der Praxis erfolgt das Mischen meist von Hand,
aus Zeitmangel vielfach auch gar nicht. Mechanische Futter-
mischer fiir den landwirtschaftlichen Betrieb sind z. Z. so gut
wie unbekannt.

Nach unseren Feststellungen sind zum Mischen von 5 dt Kraft-
futter 2 AK erforderlich, um die Arbeitsgange 1t. Tabelle 1
durchzufiithren.

Schroten (24 AKmin) und Mischen (12 AKmin) erfordern ins-
gesamt 36 AKmin Arbeitszeitaufwand fiir 1 dt fertiges Misch-
futter. Rechnet man fiir Lagerhaltung und Abwiegen der ent-
sprechenden Mengen je dt noch 4 min hinzu, so werden fiir
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1 dt fertiges Mischfutter rd. 40 min Arbeitsaufwand benétigt.
Bei 2 DM Lohnkosten (einschlieBlich "'SVK-Anteil) ergeben
sich 1,32 DM Lohnkosten je dt Fertigfutter. Hinzu kommen
noch Stromkosten fiir durchschnittlich 6 kW je h = 0,48 DM.
Fiir 1 dt wiren das dann bei 2,5 dt/h rd. 0,20 DM. Die Gesamt-
kosten fiir 1 dt Mischfutter wiirden demzufolge 1,52 DM be-
tragen. Berechnung von Nebenkosten bzw. die Amortisation
(Schrotmiihle) kénnen auBer acht gelassen werden, da diese
je dt nur sehr gering sind. ’

Tabelle 1 [rﬁin]
Ausschiitten des vorgewogenen Futters
aus Sacken 5,5
zweimal Umschaufeln von Hand 12,0
Einsacken zum Weitertransport 10,0
Zusammenkehren ' 2,5
30,0 je AK

= 60 AKmin fiir 5 dt, = 12 AKmin je dt

Im Durchschnitt der Betriebe diirften bei den zu erreichenden
Zielen der Produktion bis 1965 auf 100 ha umgerechnet 700 dt
Schrotfutter und 70 dt EiweiBfutter zur Verfiitterung ge-
langen. Nach den oben beschriebenen Verfahren wiirden
danach an 300 Arbeitstagen je Tag fiir 100 ha 2,5 dt Misch-
futter gebraucht, dazu wire ein Arbeitszeitaufwand von
100 AKmin je Tag erforderlich. Ein 400-ha-Betrieb wiirde zur
Herstellung der entsprechenden Kraftfuttergemische (1 t/Tag)
eine volle Arbeitskraft benétigen, fiir 1000 ha wiren zwei bis
drei und fiir 1500 ha vier Arbeitskrifte erforderlich.

Entsprechende Mechanisierung und Automatisierung ermog-
lichen es, die Arbeitsproduktivitit um das Dreifache zu
steigern, so daB eine Arbeitskraft fiir einen 1500-ha-Betrieb
die gesamte Kraftfutterherstellung iibernehmen konnte.

Die Méoglichkeiten dazu sollen an folgenden Beispielen er-
liutert werden. Der einfachste Weg wire die Steigerung iiber
eine Schrotmiihle mit hoherer Stundenleistung. Die ,,Ilus
M 55 wiirde nach der angegebenen Stundenleistung von 7,5 dt
im Gegensatz zum efsten Beispiel die Arbeitsproduktivitit um
das Dreifache erhdhen (8 AKmin je dt). Wenn ein 500-ha-
Betrieb jahrlich 3500 dt Kraftfutter verfiittert, dann miissen
je Arbeitstag 11,7 dt Schrotfutter hergestellt werden, wozu

Bild 2. Mischer mit Elevator fiir ebenerdige
Beschickung




Bild 3. Mischer mit Einschiittung von oben

# 1,64 AKh erforderlich sind. Damit reichte die ,,Ilus‘’ fiir einen
Betrieb von 1000 bis 1500 ha aus.

Allein mit der leistungsstirkeren Mihle ist jedoch die Ver-'

‘besserung der Schrotherstellung noch nicht abgeschlossen.
Auch die groBere ,Miihle erfordert in den meisten Fillen
laufende Beschickung und Abnahme in Sicken, d.h. die
Maschine mull wihrend der Arbeit unter stindiger Kontrolle
stehen.

Nach unserer Auffassung diirfte die Schrotherstellung fiir die
Automatisierung durchaus geeignet sein. Dies ware in folgen-
~der Weise zu erreichen:

Die Schrotmiihle erhilt einen Vorratsbehilter von etwa 1t
Fassungsvermégen zur Aufnahme des zu schrotenden Ge-
treides. Anbringung und Beschickung richten sich nach den
baulichen Gegebenheiten. Bei mehrstockigen Gebduden kann
die Beschickung durch einen einfachen Abfallschacht, in
anderen Fillen durch Elevatoren und Kornergeblise erfolgen.
Der horizontale Transport des Getreides erfolgt giinstiger-
weise mit der Getreidestechkarre. Bei einer solchen Einrich-
tung wire eine stindige Beschickung nicht mehr erforderlich,
das Getreide konnte kontinuierlich der Schrotmiihle zulaufen.

Um auch die staubige und schwere Arbeit des Sackabnehmens
in Wegfall zu bringen, mii3te neben oder in Nahe der Schrot-
miihle ein Bunker stehen, der das Schrot aufnimmt. Die
Bunkergroe richtet sich nach dem Vorratsbehilter fir Ge-
treide. Das Fiillen des Schrotbunkers konnte mit Hilfe eines
Elevators erfolgen, der am Auslauf der Schrotmiihle an-
gebracht ist. Damit wire gleichzeitig eine Sicherung gegeben,
Briande durch Funken oder bei zu starker Erhitzung des
Schrotgutes auszuschalten. Werden zu dieser Einrichtung
noch entsprechende Schaltelemente eingebaut, dann kénnte
die Anlage vollautomatisch und ohne jede Kontrolle arbeiten.
Diese Forderung darf jedoch nicht zu weit ausgedehnt werden;
ein Abschalten bei Leerlauf, bei evtl. Stéringen aller beweg-
lichen Teile oder bei zu groler Hitzeentwicklung muB} gegeben
sein. Eine derartige Anlage wiirde folgende Vorteile bringen:
1. Beschrankung der Arbeitszeit auf ein Mindestmal3;
2. Moglichkeit des Nachtstrombezuges;
3. Verwendung von Maschinen mit geringerer Leistung, da
- iber einen langeren Zeitraum (Nachtstunden) geschrotet
werden kann, ohne die Arbeitsproduktivitdt zu senken.

Ein 1000-ha-Betrieb mit einer Miihle von 3 bis 4 dt Leistung
wiirde mit 6 bis 8 h Nachtbetrieb auskommen.
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Das letztgenannte Beispiel der Schrotherstellung wurde in
den vergangenen Monaten bei uns im Speicher der Mast-
leistungspriifanstalt eingerichtet und erprobt. Das Getreide,
im ersten Stock gelegen, gelangt vom Lagerraum durch ein
Abfallrohr in das ebenerdige Kornergeblase und wird iiber
dieses in einen Bunker von 1 t Fassungsvermogen befordert,
der oberhalb der Schrotmiihle (Steinschrotmiihle des VEB
Barth, Typ 600, F187) angebracht ist. Die Schrotmiihle
steht auf einem 1,20 m hohen Sockel, um ein loses Abfallen
des Schrotes zu erreichen.

Die Arbeitszeit fiir das Fillen des Behilters mit der Stech-
karre betrigt 8 AKmin, das Anstellen und Einregulieren der
Maschine 2 min. Insgé§amt sind danach fir 1t Schrother-
stellung 10 min, fiir 1 dt 1 AKmin notwendig. Damit diirfte
sich das Prinzip bew#hrt haben und eine bedeutende Arbeits-
einsparung bringen. ’

Nach untseren bisherigen Erfahrungen ist jedoch fiir die Schrot-
miithle eine Kleinreinigung, bestehend aus einem einfachen
Schiittelsieb, erforderlich,’ um Fremdbesatz aus der Schrot-
frucht auszusortieren. Dabei ist zu beachten, daB nicht nur
evtl. Eisenteile oder kleinere Steine, sondern auch Strohteile
und groBe Unkrautsamen bzw. Unkrautbliiten herausgereinigt
werden miissen. Durch letztere wird der Zulauf zu den Schrot-
steinen verstopft, so dall es zum Leerlauf der Maschine kommt.
Verbunden damit ist eine starke Abnutzung der Steine. Dies
konnte bei der von uns verwendeten Schrotmiihle des VEB
Barth wiederholt festgestellt werden.

Zur weiteren Mechanisierung der Kraftfutterherstellung ist
ein einfacher mechanischer Mischer.erforderlich.

Die Forderung des fritheren Arbeitskreises ,,Mechanisierung
der Futterwirtschaft’’ des Ministeriums fiir Land- und Forst-
wirtschaft, einen einfachen Kraftfuttermischer fiir den Ein-
satz im landwirtschaftlichen Betrieb zu entwickeln, wurde
inzwischen vom VEB Fortschritt Neustadt verwirklicht. Da-
mit ist die vorhandene Liicke auf diesem Gebiet geschlossen.
Der Mischer, als stehendes Gerat von 5 dt Fassungsvermégen
ausgebildet, kann mit und auch ohne Elevator eingesetzt
werden. Entscheidend dabei sind die baulichen Voraus-
setzungen.

Folgender Arbeitsaufwand wurde von uns festgestellt:
{AKmin]

Beschicken mit Elevator aus abgewoge-
nen Sicken oder nach Volumen-

messungen 5
Mischen 5
Entleeren in Sicken 2
Insgesamt 12 AKmin je 5 dt

= 2,4 AKmin je 1 dt

Falt man die automatische Schrotherstellung und die mecha-
nische Kraftfuttermischung nach den angegebenen Beispielen
zusammen, so ergibt sich fiir 1 dt Fertigfutter ein Zeitaufwand
von 1 AKmin fiir das Schroten und 2,4 AKmin fiir das Mischen,
insgesamt also 3,4 AKmin gegeniiber frither 36 AKmin.

Eine weitere Automatisierurig wire moglich, indem der
Mischer mit einer automatischen Waage verbunden oder auf
einer groBeren Waage aufgestellt wird, um das Abwiegen in
Sacken zu ersparen. Noch einfacher diirfte es sein, die Fill-
behélter mit einer automatischen Absackwaage zu versehen,
um das Wiegen zu vereinfachen. Technisch sind die aufgezeig-
ten Moglichkeiten vorhanden, je nach den baulichen Be-
dingungen kénnen sie in der Praxis benutzt werden.

Erfreulicherweise waren auf der 7. Landwirtschaftsausstéllung
Markkleeberg 1959 einige dieser Gedanken als Neuentwick-
lungen unserer Industrie bereits verwirklicht.

So hatte der VEB (K) Fanal, Frankenhausen, die Schrot-
miihle ,,Ilus M 55 ausgestellt und mit einer Zufithrung des
Getreides aus Getreidesilos mit Hilfe eines Geblédses und Uber-
lagerung des Schrotes in mehrere Bunker versehen. Verbunden
damit war eine kontinuierliche Mischschnecke zum Mischen
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der verschiedenen Getreideschrote. Die Absackung erfolgte im
Anschlu8 daran. Unserer Auffassung nach hatte die Anlage
jedoch einige Méingel: )

1. Eine stindige Kontrolle der Miihle war erforderlich;

2. der Trichter fiir Getreide war zu klein und sollte auf die
stiindliche Leistung oder besser auf 1t eingestellt werden;

3. die Schrotbunker miifiten das gleiche Fassungsvermogen
besitzen wie die Getreidebunker;

4. die ausgestellte Anlage gestattet (nach Aussage des be-
treuenden Personals) kein Zumischen von Eiwei3konzen-
traten, Kleien usw., da keine Moglichkeit des Transports
de.rartiger Futtermittel in die vorhandenen Bunker be-
steht.

Der VEB Miihlenbau, -Dresden, zeigt eine Hammermiihle, die
fiir alle Zwecke eines landwirtschaftlichen Betriebes geeignet
erscheint. Die Anlage sollte jedoch auf volle Automatisierung
eingestellt werden, dazu wire ein groBerer Aufnahmebunker
fiir Getreide und auch fiir Schrot erforderlich.

Bei beiden Fabrikaten wire weiter zu priifen, inwieweit unter
Beachtung der Automatisierung des Schrotens die Miihlen in
ihrer Leistung gesteigert und damit im Preis herabgesetzt
werden kénnten.

In den vergangenen Jahren hat es nicht an Versuchen gefehlt,
vollautomatische Anlagen zur Kraftfutterherstellung in den
landwirtschaftlichen Betrieben zu schaffen. Es hat sich jedoch
gezeigt, dal} diese sehr teuer sind und auch im gréBten Betrieb

Dr.-ing. H. LANGE, KDT, Leipzig*)

nicht ausgenutzt werden kénnen. Deshalb sind wir der Mei-
nung, daB die Landwirtschaft auf eine derartige Vollauto-
matisierung verzichten kann und vorteilhafterweise eine unter-
brochene Mechanisierung der Kraftfutterherstellung anwenden -
sollte, wie es z. B. hier beschrieben wurde. Dariiber hinaus
diirfte die aufgezeigte Losung jedoch nur eine voriibergehende
sein, da auch unserer Auffassung nach in Zukunft fiir unsere
Landwirtschaft vollautomatisch arbeitende Kraftfutterwerke
mit einer Tagesproduktion von 100 t zur Verfiigung gestellt
werden miissen.

Zusammenfassung

1. Die Herstellung von Getreideschroten und Kraftfutter-
gemischen ist in den landwirtschaftlichen Betrieben z. Z. sehr
arbeitsaufwendig.

2. Es werden Moglichkeiten der Arbeitseinsparung durch Ver-
besserung der Mechanisierung und Automatisierung auf-
gezeigt, die in den letzten Monaten im Prinzip in der For-
schungsstelle fiir Tierhaltung Knau erprobt wurden.

3. Der Industrie werden Vorschldge zur weiteren Entwicklung
der auf der Landwirtschaftsausstellung Markkleeberg 1959
gezeigten Neuentwicklungen unterbreitet.

4. Die dargelegten Losungen sind nur als voriibergehend an-
zusehen, da mit vollautomatisch arbeitenden Kraftfutter-
werken die groBte Arbeitsproduktivitit erzielt werden diirfte.

A 3694

Mechanisierung der Innenwirtschaft einer LPG. Teil itt")

Milchleitung im Anbindestall

Im Teil 11 dieser Veriffentlichungen ist iiber die Einfithvung fahvbarer Milchtanks zwischen Stall und zentralem
Milchhaus bzw. Molkevei anstelle von 20-1-Milchkannen in den beiden 90er Milchviehanbindestillen der LPG
Brehna bevichtel worden. Der in den Jahven 1957]58 gebaute dritte 90 er Anbindestall mit Léingsaufstallung der
Milchkiihe und miltlevem Misigang wurde in Weilevenlwicklung dev Mechanisievung dev Milchgewinnung und in
Ausnutzung dev bishevigen Evkenmninisse mil einer geschlossenen Milchleitung vom Kuheuter bis zum Muilchtank
ausgeviistet. Uber das Grobprojekt wurde beveils in Heft 4 der Institutsverdffentlichungen bervichtet [1].

1. Stand der Technik

In der DDR wird der Stand der Entwicklung von Melkanlagen
dokumentiert durch den Fischgriatenmelkstand in Verbindung
mit dem Offenstall und deren arbeitswirtschaftlichen Vor-
teilen [2], wobei auch Bauteile der im Anbindestall bewihrten
Elfa-Eimermelkanlage Impuls zur Verwendung kommen. All-
gemein ist die technische Einriclitung der Melkstinde zur
Gewinnung einer sauberen und keimarmen Milch gekenn-
zeichnet durch eine geschlossene Fithrung der gewonnenen
Milch in beweglichen Schlauchen aus Gummi oder PVC und in
festen Rohrleitungen aus nichtrostendem Stahl oder Glas vom
Kuheuter bis zur Sammeleinrichtung (Kannen, Behilter,
Tanks), gegebenenfalls sogar unter Zwischenschaltung von
Kiihleinrichtungen.

In Anbindestillen ohne Melkstand haben sich zur Erhéhung
der Arbeitsproduktivitit und zur Verbesserung der Milch-
qualitit zwei Entwicklungsrichtungen fiir das geschlossene
Melken mit Melkmaschinen ergeben, die fahrbare Milchsam-
meleinrichtung und die Milchabsaugeleitung. Wir haben auclh
den ersten Weg untersucht und einen ,,Tankmelker“ aus einer
DDR-Entwicklung (Bild 1) in einem 90er-Rinderstall der LPG
Brehna fiir Versuche verwendet.

*) Aus den Arbeiten des Instituts fiir Landmaschinen- und Traktorenbau
Leipzig in der LPG ,,Fortschritt* Brehna.

') Siehe Deutsche Agrartechnik (1957) H.9, S.390, Teil I und H. 12,
S. 538, Teil 11.
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Die allgemeine Brauchbarkeit dieser oder dhnlicher Einrich-
tungen fiir das geschlossene Melken in Grof8stillen von LPG/
VEG erscheint zweifelhaft, da diese Gerite zu unhandlich sind
und ihr Einsatz an einen zu starren Arbeitsablauf gebunden
ist. Das Ergebnis kann in Stillen mit kleinen Milchvieh-
bestinden giinstiger ausfallen, doch scheint auch hier trotz
umfangreicher Patentliteratur das Stadium des Versuchs nocli
nicht iiberwunden zu sein.

Dagegen wird der zweite mogliche Weg, die Anwendung fest
verlegter Milchleitungen auch im Anbindestall mit Fiihrung
der Milch in den benachbarten Raum und zu Sammelein-
richtungen, von allen bedeutenden Melkmaschinenherstellern
des Auslands als Milchabsaugeanlage gefertigt. Das Haupt-
problem bei diesen Einrichtungen stellt, neben dem Ziel einer
hohen Arbeitsproduktivitit, die Reinigung und Reinhaltung
der Rohrleitungen mit ihren Abzweigungen, Hahnen usw. dar.
Die Aufgabe bei der Entwicklung solcher Anlagen mu@ in der
Schaffung einer einfachen Einrichtung mit sicherer Hand-
habungsméglichkeit gesehen werden. Um so sicherer ist dann,
selbst bei technisch wenig geschulten Arbeitskraften, die
Sauberhaltung zu gewihrleisten.

2. Ausliihrung der Brehnaer Milchabsaugeanlage

Bild 2 zeigt den Grundri3 des 90er Stalles mit der Leitungs-
fihrung fiir diese Anlage. Zur Baukostensenkung wurde auf
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