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Korrespondierendes Mitglied der Akademie
der Wissenschaften der Lettischen SSR

Die Einfithrung industriemifliger Produktionsmethoden in
der Viehwirtschaft -bedingt die Schaffung von Betrieben, in
denen der ProduktionsprozeB auf einer Maschinentechnolo-
gie mit einem hohen Mechanisierungs- und Automatisierungs-
grad aller Arbeiten beruht. IHauptvoraussetzung dafiir sind:

— Spezialisierung der Betriebe auf Hauptproduktionsrichtungen

— Halten von Viehbestinden, die hinsichtlich der klimatischen und
wirtschaftlichen Bedingungen des vorliegenden Gebiets sowie auch
hinsichtlich der Auslastung der Arbeiter bei Schichtarbeit optimal
sind

— Einfibrung industriemaBiger Verfahren fiir die Versorgung der
Ticre sowie das Bereiten und Lagern des Futters

— Steigerung der tierischen leistungen
— Erh6hung der Futlerertrige je ha LN.

Der ProduktionsprozeB in der Viehwirtschaft ist das ganze
Jahr gleichbleibend. Folglich nihert er sich mehr als alle
anderen Zweige der lLandwirtschaft der industriellen Pro-
duktion, unterscheidet sich von ihr aber dadurch, daf} die
physiologischen Besonderheiten der Tiere Deachtet wer-
den missen. Die Unterbringung der Tiere und ihre Hal-
tung miissen den Anforderungen einer industriemifBigen
Technologie entsprechen und diirfen dabei die normalen
physiologischen Funktionen des tierischen Organismus nicht
storen. R

Dic Produktionstechnologie der Milchviehbetriebe kann nach
dem Aufenthaltsort der Kiihe wihrend der Durchfiihrung
von Produktionsarbeiten in folgende drei Gruppen einge-
teift werden:

~ Anbindestallhaltung

— Laufstallhaltung (zu dieser Gruppe kann auch die in einigen Land-
wirtschalisbetrieben der Komi-ASSR angewendete Technologie mit
zwangsweiser Selbsthewegung der Kithe wihrend der Durchlith-
rung von Arbeitsvorgingen gezihlt werden)

~ FlieBbandtechnologie mit mechanisierter Standortverlagerung der
Kihe wihrend der Durchfiihrung von Produktlionsprozessen.
Zur Zeit iiberwiegt die Haltung der Kiihe in Anbindestil-
len. Die auf ihr beruhende Technologic siehit vor, daf} sich
die Arbeiter beim Durchfiithren aller Arbeitsvorginge auf
dem ganzen Gelinde des Betriebes von einemt Tier zum
anderen bewegen. Je grofier der Viehbestand ist, um so lén-
ger und verzweigler sind die Wege, die das Bedienungs-
personal zuriicklegen mufB. Bet dieser Art der Viehhaltung
mufl man je Kuh (unabhiéngig vom Gesamtviehbestand)

(Schlufl von Seite 338)

verbands. Dabel gilt es, im besonderen die Erfahrungen der
fortgeschrittensten KDT-Kollektive — wie z. B. in der Ko-
operation ,Heideck” — auszuwerten und das grofle Inter-
esse fiir eine organisierte KDT-Arbeit zu nutzen, was zahl-
reiche auf technischem Gebiet titige Fachkrifte in der sozia-
listischen Landwirtschaft und Nahrungsgiiterwirtschaft
gerade in Vorbereitung des XI. Bauernkongresses der DDR
zum Ausdruck brachten. Die Milglieder und Kollektive der
KDT werdep unter Fiihrung der Sozialistischen Einheits-
partei Deutschlands ihrer Verantwortung und Biindnispflicht
gerecht, indem sie die Genossenschaftsbauern und Landarbei-
ter bei der Erfilllung der Hauptaufgabe des VIII. Partei-
tages und bei der Losung der gesellschaftlichen Entwick-
lungsprobleme unterstiitzen. A 8824
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Aussichtsreiche Produktionstechnologien
in industriemdBig arbeitenden Milchviehbetrieben!

etwa 3,3 m Rohre (Wasserleitung, Vakuumleitung, Milch-
leitung) und bis 2,2 m Férderer veranschlagen (Futterver-
teilung und Entmistung), und dennoch kann man damit nur
50 bis 55 Prozent der Arbeiten mechanisieren. Eine Ver-
groferung der Herde wirkt sich in diesem Fall auf die Er-
hohung der Arbeitsproduktivitét und den Ausnutzungs-
grad der Elekiromechanisierungsmittel nur wenig aus.

Die Praxis hat gezeigt, daB es bei_wachsendem Kuh-
bestand in Betriecben mit Anbindestallhaltung zweckméBig
wird, das Futter mit einem gezogenen Futterverteilungs-
wagen zu verabreichen und das Entmisten mit einem
Schiebeschild vorzunehmen. Die Erfahrung beim Einsatz des
zur Zeit empfohlenen Maschinensystems in modernen, voll-
mechanisierten Betrieben hat gezeigt, da durch das An-
wenden des Systems die Arbeitsproduktivitit im Vergleich
zur Handarbeit auf das 2,5- bis 3fache erhoht werden kann,
so daf} es einem Arbeiter moglich ist, 30 bis 32 Kiihe zu ver-
sorgen.

Der Arbeitsaufwand je 1 dt Milch kann bei einem durch-
schnittlichen Milchertrag von 3500 bis 3700 kg je Kuh und
Jahr auf 3,2 bis 3,4 AKh gesenkt werden.

Bei einer derartigen Technologie und bei einem entspre-
chenden Maschinensystem sind allerdings die Maglichkeiten
fiir das Erhohen der Arbeitsproduktivitit fast erschépft. Im
weiteren Verlauf kann sie nur durch das Einftihren mechani-
sierter und automatisierter FlieBstraBen fiir die Arbeits-
giinge Melken, FFutterverteilen und Entmisten gesteigert wer-
den. Derartige FlieBstraBen in groBen Milchviehbetrieben mit
Anbindestallhaltung zu schaffen ist aber sehr schwierig, und.
ihr Betrieb wiirde sehr teuer sein. Daher mufl festgestellt
werden, daB die traditionelle Anbindestallhaltung das In-
dustrialisieren der Milchviehbetriebe -erschwert.

Aussichtsreicher ist in dieser Beziehung die auf der Lauf-
stallhaltung beruhende Technologie. Sie erleichtert die Schaf-
fung mechanisierter FlieBstraBen und ermdglicht es, die
Arbeit zu spezialisieren. Nachi diesen technologischen Prin-
zipien werden grofle Betriebe mit 1000 bis 2000 Kiihen und
mehr geschaffen, die in 1 bis 2 Laufstéllen gehalten werden,
an die sich ein Melkhaus, ein Milchhaus und Futterlager an-
schlieBen. Die Tiere werden das ganze Jahr ohne Auslauf
und Weidegang gehalten. Die Kiihe der Gebrauchsherde be-
finden sich in Laufstillen, die Kiihe der Reproduktionsherde
in Anbindestillen (in beiden [Fiillen ohne Einstreu).
Der Boden besteht aus Rosten, unter denen sich die Kanile
zum Sammeln und Entfernen des Schwemmistes befinden.
Der Stall wird automatisch klimatisiert.

Derartige Betriebe sind gro8e Milchproduktionsstitten mit
gleichbleibendem technologischen Vorgang. Dadurch ist eine
flieBende, industriemiBige Produktion mit automatischer
Steuerung der Maschinen und Gerdte méglich. Die Kiihe
kénnen in automatisierten Melkstédnden bei flieBender For-
derung und Erstbehandlung der Milch gemolken werden.
Es bereitet keine besonderen Schwierigkeiten, FlieBstraBen
fiir die Futterentnahme aus den Futterlagern, den Futter-
transport und das Futterverteilen einzurichten. Die techno-
logischen FlieBstraBen sind am einfachsten und wirtschaft-
lichsten, wenn die Gebrauchsherde nach einem abgestimm-
ten Fiitterungsplan in Gruppen gefiittert wird. Bei diesen
Verfahren ist es moglich, unverzweigte Futterverteilungs-

t Ubersetzung aus .Mechanisierung und Elektrifizierung der sozia-
listischen Landwirtschaft*, Moskau (t971) H. 8, 5. 7-9
(Ubersetzer: Dr. W. Balkin)
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Bild 1. Schema der Futterverteilung in einem Betrieb mit Laufstall-
Boxenbaltung der Kithe und Gruppenfiitterung hei zeitlicher
Verschiebung der einzelnen Gruppen;

a zweiseitige Futterkrippe, b Durchgédnge zwischen den Boxen,
¢ Boxen, d Melkplatz mit einem Melkkarussell, e Selbsttrinke,
| Futterverteiler

straBen (Bild 1) zu schaffen, den Futterplatzabschnitt je Kuh
um 60 Prozent zu verringern und die Auslastung der Me-
chanismen der FlieBstralle im Vergleich zum Fiittern in
Futtergiingen zwischen den Stinden auf das Dreifache zu er-
hohen. Sein Mangel besteht in einem groflen Zeitaufwand
fiir das Treiben der Kiihe vom und zum Futterplatz. Die
Wirtschaftlichkeit groBer Milchviehbetriebe mit Laufstall-
haltung zu bestimmen ist zunéchst noch schwer, weil keine
ausreichenden Betriebserfahrungen vorliegen. In Leningrad
und Tomsk durchgefiihrte Berechnungen haben ergeben,
daB in Betrieben mit 1100 Kiihen ein Arbeiter 37 bis 40
Kiihe betreuen kann und die Gesamtkosten der Ausriistung
je Kuh 1900 Rubel betragen.

Am besten entspricht dem Prinzip der industrieméligen
Produktion in Milchviehbetrieben die Foérderbandtechnolo-
gie, die sich jedoch noch im Entwicklungsstadium befindet.
Bekannt sind zwei Prinzipien von Férderern: Der Ring-
forderer (UdSSR, Lettlindische Landwirtschaftsakademie)
und Palettenforderer (Schweden, Firma ,ALFA-LAVALY).
Das sowjetische Projekt eines Betriebs mit 500 Kiihen sieht
zwei durch ein gemeinsames Milchhaus verbundene Kuh-
stille fur je 220 Kiihe der Gebrauchsherde und einen gewshn-
lichen Laufstall fiir die Reproduktionsherde und 10 bis 15
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Tage alte Kiilber vor. Auf gleiche Weise kann ein Betrieb
fir 1000 Kiihe aufgebaut werden, wenn in jedem Kuh-
stall mit Férderbandtechnologie 400 Tiere untergebracht
und die GroBe des Laufstalls fiir die Reproduktionsherde
entsprechend verédndert werden.

Der Kuhstall mit der Foérderbandtechnologie (Bild 2) ist
ein Ring mit 9 m Spannweite, in dem sich ein ringférmiger
Forderer mit in zwei Reihen angeordneten Stinden befin-
det. Der AuBendurchmesser eines Forderers fiir 220 Kiihe
betriigt 48,7 m und der Innendurchmesser 37,3 m. Die den
Ring tragenden Rollen, von denen einige angetrieben wer-
den, laufen in zwei Schienen. Der in 2 h eine Umdrehung
vollfithrende Forderer wird von zwei Antriebsanlagen be-
wegt. Die Gesamtleistung der installierten Motoren betrigt
5,4 kW. Zwischen den Standreihen befinden sich «ie Futter-
krippen und am Innen- und AuBenumfang des Rings die
Jaucherinnen (Bild 3). Die Entfernung des Mistes aus die-
sen Jaucherdiumen und vom hinteren Teil der Stimde er-
folgt mit vier Kratzern (je zwel an jeder Standreihe). Die
Jaucherinnen befinden sich im unbeweglichen Teil des Bo-
dens. ;
Es sind zwei Melkanlagen vorgesehen (je Standreihe eine).
In jeder Anlage befinden sich sieben an eine geschlossene
Schiene angehiingte Melkmaschinen mit einer Vorrichtung
zum automatischen Nachmelken und Abschalten des Va-
kuums. Uber den Futterkrippen sind zwei Futterbehalter
mit Dosiervorrichtungen angebracht, und zwar einer fiir
Kraftfuttermittel und ein zweiter fiir die ibrigen Futter-

-mittel. Den Futterbehiltern wird das Futter mit zwei For-

derbiindern aus Hochbehiiltern zugefiihrt.

Der gesamte Arbeitszyklus erfolgt wihrend einer Umdre-
hung des Ringférderers. Wihrend seiner Bewegung werfen
feststehende Kratzer den Dung aus den Stinden in die
Jaucherinnen, aus denen er in einen Jauchekanal geleitet
wird. Aus diesem Kanal flieBt der verdiinnte Dung in eine
Grube, aus der er in das Dunglager gepumpt wird. Die
Umfangsgeschwindigkeit des Forderers ist nicht gréBer als
1,2 m/min und die Kiihe konnen iber den die Stinde rei-
nigenden Kratzer hiniibertreten, sowie er ihre Fiile beriihrt.
Das Kraftfutter erhalten die Kiihe vor dem Eintritt in
den Melkabschnitt und den Heuhicksel sowie die Silage
nach seinem Verlassen. Sofort nach dem Inbetriebsetzen des
Ringférderers beginnt eine Melkerin das Euter der ersten
Kuh zu waschen. Wenn die Kuh nach 0,8 bis 1,0 min den
Melkbereich erreicht hat, wird die Melkmaschine eingeschal-
tet, die sich mit dem Tier bis zum Ende des Melkbereichs
mitbewegt. Dann wird sie abgeschaltet und mit einer elek-
trisch angetriebenen Vorrichtung zum Anfang des Melk-
bereichs zuriickbefordert, wo die Melkerin die Melk-
maschine an die Milchleitung anschlieBt. Der Gesamtzyklus

Bild 2. Schema eines Kuhstalls mit Fordertechnologie;
a Becherwerk, b Schneckenfdérderer, ¢ zu zweien
angeordnete Kraftfutterbehilter mit Dosiervor-
richtungen, d Melkanlagen, e Forderer, f Fut-
terbehiilter mit Dosiervorrichtung fiir Silage
und Heu, g Ringférderer, i Dunglager, i Ent-
mistungsrohrleitung, k Kralzer fiir das Stand-
reinigen, ! Jaucherinne, m Dunggrube, n
Jauch:pumpe, o Kraftfutterbehiilter, p Milch-
haus, g Silage-Hochbehilter, r Uffnung fiir die
Finlagerung gehickselten Griinfutters, s Heu-
ITochbehilter

Bild 2. Querschnitt des Ringfdorderers
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Bild 4. Schema eines Kuhstalls mit einem Forderer LUNIK\AR" der
Firma - ,ALI'A-LAVAL"; @ Melkmaschinen, b Krafltfutterbehil-
ter mit Dosiervorrichtung, ¢ Hahn zum Fiillen der Wasser-

" behilter, d Jauchegrube, e Milchhaus, [ Laufstall fiir die
Reproduktionsherde, g Hochbehilter fiir die Hauptfutterarten
(Garfulter, Heu), h Kuhwaage

der Arbeiten dauert 2 Stunden und 8 min. Der Ring-
forderer wird von zwei Melkerinnen und cinem Mechaniker
bedient. Bei zweimaligein Mclken und Fiittern arbeitet der
Forderer 4 h je Tag. Die iibrige Zeit steht er und die Hal-
tung der Kiihe unterscheidet sich in nichts von der traditio-
nellen Anbindehaltung. Mit dem Bedienen des Ringférde-
rers sind die Arbeiter etwa 5 h tiglich beschiftigt. In der
iibrigen Zeit befassen sie sich mit der Reproduktionsherde.
Bei zweischichtigem Betrieb sind fiir die Betreuung von
500 Kiihen 7 Arbeiter einschlieBlich Nachtwichter erforder-
lich.

Vorlaufige Berechnungen ecrgeben fiir einen Kuhstall mit
220 Kiihen bei Einfiihrung der Férdertechnologie Kosten
in Hoéhe von 340000 bis 350000 Rubel. Die Kosten der

Fordererplattform (ohne Ausriistung der Stinde) betragen

Dipl.-Wirtsch. G. Engel
Dipl.-Ing.-Ok. S. Witzke

Zur Verwirklichung der Beschliisse des VI11. Parteitages der
SED und des XIl. Bauernkongresses der DDR zur weiteren
Durchsetzung  der industriemidBigen Produktion in der
Landwirtschaft ist es erforderlich, neue Wege zu beschrei-
ten. Aus diesem Grund wird nachfolgend ein Verfahren be-
schrieben, das die Méglichkeit bietet, Vorrichtungen fiir die
Mechanisierung der Tierhaltung, insbesondere bei Milch-
vieh, einzusetzen. Das Losungsprinzip ist im Wirtschafts-
patent 88420 verankert.

Die Milchviehhaltung erfolgt gegenwirtig nit wenigen Aus-
nahmen konventionell in eingeschossigen Flachbauten unter
Anwendung der Anbinde- und Laufstallhaltung. Diese iib-
lichen Haltungsformen haben sowohl in ihrer konstruktiven
als auch  verfahrenstechnischen Gestaltung einen  hohen
Reifegrad erreicht. Im Hinblick auf die lirhéhung des Me-
chanisierungsgrades unter gleichzeitiger Produktivitiitssteige-
rung bicten sich nur noch begrenzie Entwicklungsmoglich-
keiten. In vielen Lindern werden verstirkt ncue Wege ciner
effektiveren Milchvichhaltung gesucht. Dabet ist festzustel-
len, daf3 der Trend zu einem flieBbandmiBigen Produk-
tionsablauf fithrt. Grolle Fortschritte bei dieser Entwick-
lungs- und Forschungsarbeit sind dabei vom schwedischen
Konzern Alfa-Laval mit dem Unicar-System erzielt wor-
den!. Bei diesem System hat jedes Tier einen Wagen mit

! Schwedisches Patent AP 45 h/120 109; vgl. Landtechnik 26 (1971)
H. 18, S. 464
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etwa 6 Prozent der (Gesamtkosten, die Kosten fiir die Heu-
und Silagehochbehilier etwa 23 Prozent.

Der Forderer der Firma ,,ALFA-ILAVAL® besteht aus 60 an-
cinandergekoppelten Stinden (Bild 4), von denen sich jeder
auf einer auf Schienen fahrenden zweiachsigen Palette be-
lindet und mit einer Futterkrippe, einem Wasserbehiilter,
ciner Selbsttrinke und einem Dungsammler ausgeriistet ist.
Im Kubhstall befinden sich mehrere derartiger Palettenketten.
An ihn schlieBen sich ein Melkplatz, ein Milchhaus und ein
Raum fiir die gewdhnliche Anbindehaltung der Reproduk-
tionsherde und der 10 bis 15 Tage alten Kilber an.

Auf dem Melkplatz fihrt um den Melkgang herum ein
Schienenweg, auf dem sich dic Stinde mit den Kiihen wih-
rend des Melkens bewegen. Langs des Wegs der Stande be-
finden sich die Stellen fiir die Futterverteilung, das Fiillen
der Wasserbehilter mit Wasser, das Entmisten und das
Wiegen der Tiere. Nach Ablauf des Arbeitszyklus kehren die
Paletten an ihren jeweiligen Standplatz zuriick. Nach An-
gaben der Firma sind fiir die Bedienung eines derartigen Be-
triebs mit 340 Kiithen 3 Arbeiter erforderlich.

Dic Fordertechnologie verlangt ecinen genauen Arbeits-
rhythmus und eine strenge Einhaltung aller Arbeiten in
ihrer Reihenfolge, wodurch die Entwicklung und Festigung
bedingter Reflexe bei den Kiihen geférdert wird. Im Ver-
gleich zu Betricben, dic nach der zur Zeit angewendeten
Technologie voll .mechanisiert sind, laBt sich die Arbeits-
produktivitit bei der Férdertechnologie auf das 2,5- bis
3fache erhéhen. Die Einfilhrung des Rinderforderers ver-
einfacht das System der Futterverteilungsférderer wesent-
lich und erméglicht es, voll mechanisierte und automati-
sierte FlieBstraBen zu schaffen sowic eine fiir jede Kuh ge-
normte individuelle Fitterung durchzufithren. Wesentlich
vereinfacht werden auch die Gerite und Maschinen zum
mechanisierten und automatisierten Entmisten sowie zum
Reinigen der Stinde, Futterkrippen und Ginge. AU 8705

Palettenhaltung fiir Milchvieh — ‘
eine mogliche Form der industriemdBigen Produktion

eigenen Antriebselementen, Vorrichtungen fiir die Verab-
reichung von Wasser und Futter sowie fiir die Kotaufnahme.
Nach vorgegebenem Programm wird der Wagen zu den
Funktionsstationen gefahren. Diese Konzeption erfordert
einen sehr hohen Aufwand an Technik und Energie und
iiberschreitet unsere gegenwirtigen volkswirtschaftlichen
Méglichkeiten.

Die nachfolgend erlduterte Verfahrenslésung bewegt sich in
bezug auf den technischen und energiemilligen Aufwand in
den- Grenzen vergleichbarer GroBviehanlagen. Damit wird
auch die von Gerhard Griineberg /1/ gestellte Forderung
ciner rationcllen Form der Einfithrung industriemaBiger
Produktionsmethoden erfiillt.

Vorteile der Palettenhaltung von Milchkiihen

Ziel der Entwicklung des neuen Verfahrens ist es, die Vor-
teile beider Haltungsformen zu vereinigen, wesentliche
Nachteile auszuschalten und gleichzeitig giinstigere Tierkon-
zentrationen als bei bisherigen Haltungsformen zu errei-
chen.

Folgende wesentliche Vorteile werden iibernommen:

Von der Anbindehaltung

— mégliche individuelle Behandlung der Tiere

— leichte Ubersicht und Kontrolle (Leistung und Veterinir-
medizin)
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