
Probleme der Kraftfütterung im Melkstand 

In der Perspeklive wird sich die Laufslallhall.ung mit Liege­
boxen weiter durchsetzen, damit i~t der Trend in der Melk­
lechnologie zum Melkstand bestimmt. Da das Tier bei der 
Laufslallhaltung nur nodl' im l\Ielksland als Individuum 
auftritt, geht das Streben dahin , die LcistungsCütterung der 
Kühe im Melkstand durchzuführen. Nach vorliegenden Un­
tersuchungsergebnisscn haI eine Kraftfull ergabe während des 
Melkens keinen Einnuß auf das Milchhergabevermögen der 
Kühe (VERSBACH, FITZE), wenn in der Literatur auch 
noch andere Meinungen verlreten werd<.'n. 

Da das Füttern der Kühe insgesa mt nach PFEf[-"ER, KATZ­
NER, WANKA 20 Prozent des Gesal1ltarbeitsnufwnndes aus­
macht, ist der MeU<sland unbedingt zur I{raftfuttel'verab­
reichung zou nulzen, wobei natürlich dcr Schwerpunkt a uf 
der Rationalisierung der Melkarbcit lieg t, die nach den 
gleichen Autoren 50 bis 60 Prozent des Gesarntndwitsauf­
wands betrügt. 

Die dosierle Verabreichung von Misehfullerrnittcln im Melk­
stand ist die technisch einfachsIe lind ökonomischste Va­
riante. 

Da die Aufenthaltsdauer der Kühe im Melkstand bcgrenzt 
ist, ergibt sich die Frage nach der Verzehrleistung, denn die 
der täglichcn Mikhleistung entsprechcnde Kraftfutterrnenge 
muß während der zwei tiiglichen Mahlzeiten aufgenoml1lcn " 
werden. 

M. MöLLER hat deswegen spezielle VerslIche mit "erschi e­
den aufbereitetcm Kraftfutter durchgeführt: 

1. Kraftfuttergemisch, trocken 
2: Kraftfuttergemisch : Wasser Wie 1 : 2 ohnc Mischer 
3. J(raftfuttergemtsch: Wasser wie 1: 2 IIn 1\1ischer ven:.ll'-

beitet 
4. Preßfulter 13 111m Dmr. 
5. PI'eßfutter 8 nun Dmr. 
6. Preßfutter 3,2 111m Dmr, 

Die Ergebnisse weist Tafel laus. 

Für die Vnrianten 3 und 6 sind die Freßzeiten danach ,\li) 
geringsten. Trockenes, mehliges Kraftfuller wird nur sehr 
'langsam aufgcnommen. Es ist im Melkstand nur zur Ver­
abreiehung an Tiere mit niedriger l\1ilchleistung geeignel. 

Die Aufenthaltsdauer der Tiere im Melkstand beträgt gegen­
wärtig etwa maximal 8 min. Die A ufnnhrnezeit für pelletier­
tes I{raftfuLLer 8 mm Dmr., wie es vom VEB I{ombinat Im­
pulsa für seine Anlagen empfohlen wird, beträgt 2,6 min/ kg, 
so daß in der oben genannten Zeit etwa 3 kg Mischfutter 
aufgenommen werden können. 

Das entspricht einei' Tagesmengc von 6 kg, mit deI' 15 hg 
Milch erz.eugbar sind. 

Da die Nährstoffe für etwa 10 kg }'lilch mit dem Grllnd­
futter bereitgestellt werden, ist das Gesamtfutlel' für etwa 
25 kg Tagesmilchleistung ausreichend, w~s den Spitzen eincl' 
Jahresmilchleistung von 4500 kg entspricht. 

Mit Pellets \'on 3,2 mm Dmr. wird eine höhere Aufnahme 
je Zeiteinheit erreicht. Hier liegen also bei gleicher Melk­
dau er noch Möglichkeiten der Steigerung der Aufnahme­
menge. Verlängert sich die Aufenthallsdauer übel' 8 JIlin, 
kann natürlich auch die aufzunehmcnde Menge vergrößert 
werd en. Dabei ist die Kraftfuttergabe vor der Grulldfutler­
verabreichung not wendig. Nach unseren Erfahrungcn betre­
ten die Tiere d en Mclkstand williger, wenn Mischfutter ver­
abreicht wird. 

Okonon:rische B etrnchtllngl'n 

Das Hauptziel aller sinnvollen Mechnnisierullgs- und Auto­
matisierungsvorhaben ist die Steigerung der Arbeitsproduk-

• VEB Kombinal Impulsa, Etstel'\\'crua 
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Takt I. F'reßzeiten in Abhängigkeit von der .-\.urJ)('rdtung 

arith- Stan- erf ordcrl ichc" 
melh . dard- Freßzeit cn 

Aufbcrcilungsform Millet auwc+ IÜr 80% 
chung aller Kühe 

min/kg 0/0 min/kg relativ 

I. Trockenes K F- Gemisch ft,5 21,1 5,3 100 
1.1 Tl'o('kenes KF-Gemisch 

(Ralion 2 kg) 11,2 22,8 5,1 9G 
1.2 Trockenes K F-Gemisch 

(Ralion I, kg) ft,S J/I,8 5,5 104 

2. KF-Gemisch: 
\Vasser = 1 : 2 
(0. Mischer) 2,4 20.2 2,9 55 

3. KF-Gemisch: 
\Vasscr = .t : 2 
(m. Mischer) 1,7 33,5 2,2 1,2 

t,. P"cßlullcr 13 rnrn 0 2,G 32,11 3,2 GO 
5, Pl'eßlullcr 8 mm 0 2,2 '27,5 2,G 49 
G. Preßlutter 3,2 rnm 0 1, i 21,,0 2,1 '.0 

Tafd 2. Möglicher Nutzen der Fütterung Lei 180 laklierenden Kühen 
im Jahr 

1. Höhere Kapazität 
1.1. Senkung d es 
.\ rueit szeit bedarfs' 

Fütterung FG~I 

2. Bessere Qualität 
2.1. Erhöhung der 
Dosiergenau igkeil 2 

2.2. Senkung der 
Kosten für Kl'aft­
futtermiUel 

3. Sonst iges 
3.1. Verminderung der 
Zahl der Arbeitsgänge 
3.2, Senkung der 
Übergabeverluste durch 
geschlossene Fürder­
mittdkellC 
::1.3. Senkung dcr 
Verpackungskoslen3 

3,4. bessere Arbcil s­
hrdingungen 

I 1111 Vergleich zur HandCüllcrung (Sacktl'ansporl aus einem separalPIl 
Lage r mit Abluden, S topetn lind AuCiaden dcI' S~icke, Dosierung von 
Hand ) Senkung um e lwa 980 A Kh/Juhr. 

2 Einsparung von '1., 5 % der Jahresmengc an ~fischCull('r (nach T i) 11 K 
JO % wahJ'S('heintirh möglich) 1500 ~t 

3 DUI'eh Losetl'31lSPQI'I 14. M Einsparung je 1 ~lischrutl(' r 18:1:") ~t 

tivität, damit die Selbstkosten je Erze ugniseinheit bei glei­
cher oder besserer Qualität gesenkt werden können. Daneben 
ist die Senkung der Verluste und die Verbesserung der 
Arbeitsbedingungen wichtig. 

Tafel 2 wcis t den möglichen Nutzen der Fütterung im Melk: 
stnnd in Fis<:hgrätenform bei einer Tierkonzentralion VOll 

180 laktierenden Kühen in einem Jahr aus. 

Bei einer durchschnittlichen Tagesration von 2 kg l\Iischfut­
ter je Tier und Tag beträgt der J ahresverbrauch 132 t. 

Kraftfutterlagerkapazität 

Nach arbeitsökonomiseh-teehnologisclten M essungen werden 
im Melkstan<l in Fischgrätenform mit Automa tisierung im 
Durchschnitt 30 Tiere/AKh gemolken, wobei der Zeitaufwand 
je Tiel' stnrk VOll subjektiven l::inflüssen abhüngig ist. 

Die l\Iclkst~ndvaI'ianten sind damit z. B. zu folge nd en ma­
ximalen Tierbeständen einsetzbar : 

Anzahl der i\lelkzeug- Ein- Zw ei- j\ llza hl 
Melkbuchten besatz schicht- schicht- der 

betrieb betrieb Melk er' 

2 X 5 u. 2 X G einfach = 100 = 200 1 
2 X 5 u. 2 X 6 doppelt = 180 =360 2 
2 X 10 u. 
2 X 12 einfach =180 =360 2 
:lX 10 LI. 

2 X 12 doppelt =360 = 720 4. 

Bei einer aBgenommenen durchschnittlichen Milchleistung 
von 4500 kg je Tier und Jahr ergibt sich ein durchschnitt­
licher Leistungsfulteranteil von etwa 2 kg je Tier lind Tag. 
Damit lassen sich bei dem in den Fiilterungsanlagen vom 
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VEB Kombinat Impulsa verwendeten Silo G 807 {Inhalt 
~ 15 t bei (! ~ 0,6 kg/dm3 für das Mischfutter) die nach­
stehenden Bevorratungszeiten errechnen: 

Anzahl der ~Ielkzcug- M ischC utterverbrauch ßevorratungsdaucr 
Melkbucbten hesatz in kg je Tag in Tagen 

Ein- Zwei~ Ein- Zwei· 
sehicht- schicht- schich\- schicht-
b"lrieb bel rieb betrieb betrieb 

2 X 5 u. 2 X 6 einfach ~200 ~ 400 ~75 ~37,5 

2 X 5 u. 2 X 6 doppelt =360 = 720 ~42 ~21 

2 X JO u. 
2 X 12 einfach ~360 = 720 ~4:! ~21 

2 X JO u. 
2 X 12 doppelt =720 ~1440 =21 ~ 10,5 

Bei höheren Gaben wird die Bevorratungsdaiter geringer 
und bei geringeren größer. 

Zusammenfassun~ 

Mit diesem Beitrag sollte die Frage beantwortet werden, 
wann und ob eine Kraftfutterfütterung im Melkstand zu 
befürworten, welcher Nutzen erreichbar und wie groß die 
Bevorratungsdauer des Silos ist. 

Im Zusammenhang damit steht auch der Artikel 1m Heft 
4/1971 über die Fütterung im FGM 632. A W2 

Obering. Oipl.-Ing. E. GABLER, KOTO 
Ing. H. GRIEST, KOTO 
Oipl.-Ing, O. KREUTZMANN, KOTO 

Systemlösungen der Milchgewinnungstechnik heute und morgen 

1. Einsatz der Technik für die Milchgewinnung 

Die Entwicklung einer intensiven Landwirtschaft , die konti­
nuierlich den Obergang zu industriemäßigen Formen der 
Produktion vollzieht, ist eine wesentliche Seite der plan­
mäßigen, proportionalen Entwicklung der Volkswirtschaft 
(Ier DDR. Dazu ist u. a . die planmäßige Bereitstellung mo­
derner Produktionsmittel durch die Industrie im Fünfjahr­
plan J 971 bis 1975 fortzusetzen. 

Die vom VEB Kombinat ImpuIsa entwickelte neue Terhnik 
für industrielle Produktionsverfahren in der sozialistischen 
Landwirtschaft für die i\l.ilchgewinnung ist gekennzeichnet 
durch 

zlInehmende wissenschaftliche Durchdringung der Pro­
duktionsprozesse 

fOl·t schreitende Konzentl'atiotl und Spezialisierung der 
Produktion, Arbeitsteilung und Kooperation und den 
allmählichen lJbergang zu industriemäßigen Methocleu 
der Leitung und Organisation sowie 

zunehmende Vernechtllng der sozialistischen Land,,:irl­
schaftsbetriehc mit anderen Zweigen der Volkswirtschaft, 
die für die Land- und Nahrllngsgüterwirtschaft Produk­
I.ion,mittel herstellen und ihre Erzeugnisse verarbeiten. 

Aufgabe des VEB Kombinat Impulsa ist es , diesem Entwick­
lungsprozeß auch weiterhin Rechnung zu tragen , um durch 
intensive Forschungs- und Entwicklungsarbeiten komplex· 
orientiert auf \'ollständige Systemlösungen sowie durch eine 
kurzfristige Oberleitung zum Angebot moderner hoch lei­
stungsfähiger, auf die technologische Struktur des Anwen­
ders ab-gestimmter Maschinensysteme und systemabgestimm­
ter Einzelerzeugnisse mit maximaler Einsatzvariabilität zu 
kommen. /1/ 
Für die steigende Milchproduktion ist ein stereotypes Ma­
schinenmelksystem notwendig, da die auf höhere Milchlei­
stuug gezüchteten Rinderrassen wesentlich sensibler auf Ah­
weichungen in der Maschinentechnik reagieren. Die Anw(>n­
dung der neuen Systeme der Mechanisierung der Milch­
gewinnung erfordert eine weitgehende Spezialisierung d es 
Bedienungs-, Wartungs- und Pflegepersonals. Dadurch wird 
auch' für die Landwirtschaft ein interessantes Arheitsgebiet 
erschlossen, das für junge, intelligente Menschen sehr an­
ziehend sein kann, da hier die \Virkung der neuen Technik 
mit den biologischen Ahläufen des lebenden Organismus In 

einen harmonisch en Einkl~ng gehracht wurde. /2/ 

• VEB Kombinol ImpuJsa, Elsterwerda 
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Die Systemlösungen für die industriellen Produktionsverfah­
reIl wurden in intensiver Entwicklungsarbeit in Kooperation 
mit vielen wissenschaftlichen Instituten der DDR durchge­
führt. Es wurden Technolog,ien für die Systeme der Milch­
gl''''innung entwickelt und eingeführt. 

r III Ergebnis dieser Arbeit werden drei Grundtech uologi('n 
für die Mechanisierung und Teilautomutisierung der Milch­
gewinnung für industriemäßig produzierende Anlagen fertig­
gestellt. 

Damit ist es möglich, den unterschiedlichen Bedingungen 
hinsichtlich Herdengröße, Leistungsstand der Kühe, züchte­
rischem Stand des Tierlllaterials in bezug "uf Melkarbeit, 
geforderter Arbeitsproduktivität und Mentalität sowie dem 
Qualifizierllngsgrad des Bedienungspersonals Rechnung zu 
tragen. / 3/ /4/ /5/ 

2. Ergebnisse und Erfahrungen bei Anwendung der System-
lösungen 

Je nach Vorbereitung des Einsatzes, vorhandenen Bedingun­
gen , angewendeter Höhe des Mechanisierungs- und Auto· 
matisierungsgrndes sowie entsprechend der Intensität lind 
Beharrlichkei t beim Realisieren der System lösungen sind 
die erreichten Ergebnisse und gewonnenen Erfahrungen nn­
lcrsrhiedlich. 

2.1. Technologil' des [{annenmelkens 

Die Technologie des Kannenmelkens hat durch das weitere 
Nutzen von Altbausubstanz und das Betreiben von speziel­
len Melksystemen für Quarantäneställe, Serumställe usw. 
noch begrenzte Bedeutung. Dieses Verfahren kann jedoch 
hei der Betrachtung der Grundtechnologien für das Mechani­
sieren des Melken, innerhalb der Systemlösullgen vernach ­
lässigt werden. 

2.2. Technologie dcs Rohrmelkens 

I. Grundtechnologie 

Das Rohrrnelken wird in Altbauten, aber auch noch in klei­
neren neu errichteten Milchviehanlagen genutzt. Bei den 
traditionellen Rohrmelkanlagen machen sich eine Anzahl 
Ergänzungsmechanisierungen notwendig, die dem erhöhten 
Leistungsstand der Tiere Rechnung tragen müssen. Auch 
Stabilisierungseinrichtungen für das Vakuum sind notwendig, 
die einen erhöhten Bedienungsaufwand erfordern können, 
aber andererseits die Universalität des Einsatzes der Anlage 
vel·bessern. Weiterhin bestehen noch Möglichkeiten zur wei­
teren Steigerung der Arbeitsproduktivität durch Verbesserung 
VOll Baugruppen. /6/ 
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