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Méchanische Futterverteilung in der Kikenaufzucht | Dipl.-agr. H. KUHL*

"Die Futterverfeilung in der Kiikenaufzucht, besonders in den
ersten 2 Lebenswochen der Tiere, ist bisher mit einem hohen
Arbeitszeitaufwand verbunden. Das Futter wird in den ersten
Tagen meistens auf Brettchen oder in Trogen verabreicht.
Seltener werden kleine Rundfutterautomaten benutzt.. In
beiden Fallen erfolgt die Futterverteilung manuell.

Auch in den modernen Stillen fiir Kiikenaufzucht und Broi-
. Jerproduktion sind zwei Verfahren fiir die Futterverteilung
iiblich. In den ecrsten beiden Lebenswochen werden Troge
v oder Rundfutterautomaten verwendet, von der dritten Lebens-
woche an setzt man den Kettenfutterautomaten fiir die
Futterverteilung ein [1].

Um den in den ersten beiden Wochen bei der manuellen-

Futterverteilung auftretenden hohen Arbeitszeitaufwand zu
senken und die angewendeten Fiitterungsverfahren auf eins
zu reduzieren, wurden Versuche zur mechamschen Futterver-

tellung vom ersten Lebenstag an durchgefuhrt
/

1. Versuchsdurchﬁihrung

Da die Futterverteilung wihrend der Aufzucht bzw. Mas*-
periode bis auf die ersten zwei Wochen mit dem Kettenfutter-
automaten erfolgt, war eine Losung anzustreben, die den Ein-
satz der Automaten in der ganzen Haltungsperiode gewiihr-
leistet.

Von dieser Uberlegung wurde bei der Ausarbeitung und
Untersuchung des Verfahrens ausgegangen. Das Futter wurde
auf Metallplatten (450 X 450 mm) verabreicht. Um Futter-
verluste und Verschmutzungen des Futters zu vermeiden, er-
hielten die Platten einen 20 mm hohen Rand. Futtertransport
und Beschicken der Platten erfolgten mit Hilfe des Kettenfut-
terautomaten. Jedes Trogsegment war dafiir mit einem Schie-
ber. versehen, der zum Uffnen und SchlieBen einer am Trog-
boden angebrachten Auslauféffnung mit einem Durchmesser
von 10 mm diente. Auf der ganzen Kettenlinge, die fiir den
Versuch 80 m betrug, wurden alle 2 m die Platten so aufge-
stellt, daB das Zentrum der Platte unter der Auslauféffnung

- lag. Fiir den Einsatz in der Praxis kann die Anzahl der Plat-
ten ohne weiteres vermehrt und der Besatzdichte angepal3:
werden. In den ersten beiden Wochen der Aufzucht bleiben
,die Ausliufe gedffnet. Sie werden mit dem Schiebern geschlos-
sen, wenn alle Iiiken das Fuwer aus dem IKettenfutterauto-
maten aufnehmen.

Bei Inbetricbnahme dieses Automaten fliefit das Futter
. aus den Bohrungen und bildet auf der Platte einen Kegel
(Bild 1), Wihrend der Versuche wurden zwei Méglich-

- Keiten der Futterverteilung untersucht. Einmal wurde der
Kettenfutterautomat so lange eingesetzt, bis der sich bil-
dende Futterkegel die Bohrungen verschloB. Im anderen
Fall untersuchten wir die verteilte Futtermenge in Abhéngig-
keit von der Laufzeit des Kettenfutterautomaten. Dieser lief
jedoch nicht so lange, daB die Auslauféffnungen durch den
~ Kegel verschlossen wurden. Der Hohenunterschied zwischen
der Platte und der Trogunterkante betrug 45 bis 105 mm.
Der geringste Hohenunterschied war so bemessen, dal Ein-
tagskiiken bequem unter dem Trog hindurchschliipfen konn-
/ten. Fiir den Fall, daB die Kiiken linger als zwei Wochen
das Futter von den Platten aufnehmen, wurden zur Vergrd-
Berung der Futtermenge Versuche mit zwei Auslauféffnungen
je Platie in einem Abstand von durchschnittlich 50 mm von-
einander unternommen.

* Institut fiir Gefliigelwirtschaft Merbitz
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2. Ergebnisse

In der Iikenaufzucht setzt die mechanische Futterverteilung
voraus, daBl vom  ersten Tage an Trockenfutter verabreicht
wird, wie es allgemein dem Welthochststand entspricht. Die
mechanische Verteilung von Weichfutter dagegen, die teil-
weise in der Praxis noch angetroffen wird, ist mit dem Ket-
tenfutterautomaten nicht méglich. Soll trotzdem Weichfutter
verabreicht werden, so kann das auf den Platten erfolgen,
allerdings muBl mar dann das Futter manuell verteilen. Zur
Charakterisierung sollen die beiden bereits erwihnten Mog-
lichkeiten der Futterverteilung als ,zeitunabhingige“ wund
»zeitabhiingige” bezeichnet werden. Bei der zeitunabhin-
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gigen Futterverteilung (Futterkegel verschlieBt die Auslauf-
offnungen) ist die auf die Platten vertcilte Futtcrmenge ab-
hiingig vom Héhenunterschied zwischen Auslauféffnung und
Platte (Bild 2).

Dieses Verfahren hat den Vorteil, dal man den Kettenfutter-
automat wihrend des Einsatzes nicht zu iiberwachen braucht.
Allerdings ist eine einwandfreie Dosierung nicht zu erreichen.
Da es auBerdem Schwierigkbiten bereitet, den Kettenfutter-
automaten auf eine einheitliche Héhe emzusﬂellen sollte man
dieses Verfahren nur in Ausnahmefillen anwenden. Nur zum
Beginn des Einsatzes, oder wenn im Kettenfutterautomaten
nicht mehr geniigend Futter ist, mufl die Verteilung zeitun.
abhingig erfolgen.

Bei der zeitabhiingigen Futterverteilung ist die verteilte Fut-
termenge abhingig von der Einsatzzeit des Kettenfutterauto-
maten (Bild 3). Voraussetzung [iir eine genaue Dosierung
ist die gleichmaBige Fiillung des Kettenfutterautomaten mit
Futter. Der Hohenunterschied zwischen der Auslaufélfnupg
und der Platte ist bei diesem Verfahren bedeutungslos. Um

‘bei Beginn des Einsatzes, wenn das ‘zuerst beschriebene Ver-

fahren angewendet werden muB, den Kegel nicht zu grof}
werden zu lassen, sollte der Hohenunterschied zwischen Platie
und Auslauféffnung jedoch nicht mehr als 120 mm betragen.
Andernfalls wird die Futtermenge auf den Platten zu grof3
und die Futterverluste iibersteigen ein vertretbares Maf. Bei
den zwei Auslauféffnungen je Platte im Abstand von 50 mm
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sticg die verleille Futtermenge nicht linear an. Es ist deshalb
zweckmiiiger, je Platte nur eine AuslauléfInung vorzusehen.
Das Anpassen der FreBfliche an das Groflenwachstum der
Ticre erfolgt am besten, indem dann jec Hin Kettentrog eine
Platte verwendet wird. Im Bedarfsfalle kann man dic Anzahl
der Platten weiter crhéhen.

Den cingestallten ICiiken wurde vom ersten Tage an Ifutter
auf den Platten ungeboten. Nach der Eingewshnungszeit der
Tiere, die e¢inen Tag dauerte, wurde viermal tiglich gefiittert.
Dic verteilte Futtermenge je Platte betrug 100 bzw. 150 g bei.
jeder Fiitterung. Der sich bei der Verteilung auf der Platte
bildende Kegel wurde von den Kiiken in kurzer Zeit ausein-
andergekratzt und das Futter iiber dic ganze Platie verteilt
(Bild 4). Die Kiitken nahinen das in die Einstreu geworfene
Futter teilweise wieder auf. Genaue Messungen der aulge-
tretenen Futterverluste waren nicht méglich, aul Grund von.
Beobachtungen kann man aber cinschilzen, dall sie nicht -
hoher als bei herkémmlichen Brettchen oder Futtertrégen
sind. Die Verschmutzung des Iutters iibersteigt ebenfalls
nicht das iibliche MaB. Die Platten lassen sich infolge des
verwendeten Aluminiumblechs leicht reinigen. Wahrend der
Untersuchungen hat sich cin zweitigliches Abwischen mit
cinem feuchten Lappen als ausreichend erwiesen. Die ersten
Kiiken begannen bei einer Hohe des Kettentroges von 180 mim
am sechsten Tage in den Kettentrog zu springen und das
Futter von dort zu entnehmen. Am achten Tage entnahm der
grofBte Teil der Kiiken das Futter direkt aus dem Ketten-
futterautomaten. Allerdings wurde das Fuiter im Kettenful-
terautomaten betriichtlich verschmutzt. Es ist deshalb zweck-
mifliger, den Kettentrog durch Frefigitter abzudecken und
ihn erst dann freizugeben, wenn die Kitken in der Lage sind,
an das Futter zu gelangen, ohne in den Kettentrog zu steigen.
Dadurch vermeidet man, dafl der Kot einer Gruppe durch
den ganzen Stall transportiert wird und Tierc anderer Grup-
pen mit ihm in Berithrung kommen, und daf sich die Ticre
beim Einsatz der Kctte verletzen. Den Zeitpunkt, an dem
die Kiiken das Futter aus dem Kettenfutterautomaten entnch-
men, kann das Pflegepersonal selbst bestimmen. Durch dus
Herunterstellen des Kettentroges auf seine niedrigste Stellung
it sich erreichen, da} dic Iiiken nach etwa 3 Wochen das
Futter audlt bei der Verwendung von Frefigittern aus dem
Kettenfutterautomnaten cntnehmen.
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Der Arbeitszeitaulwand beschrinkt sich bei diesem Verfaliren
aul das Fiillen des Vorratsbehilters am Iettenfutterautoma-
ten und dessen Einschalien, sowie aul die Kontrolle der Ein-
satzzeit wihrend des Verteilens. AuBerdein kommt noch das
Reinigen der Platten hinzu, das zusammen mit der Kontrolle
des Tierbestandes oder dem Naclfiillen der Trinken erfolgen
kann.

3. Zusammenfassung

Es wurde ein neues, in unscrem Inslitut entwickeltes Verfal-
ren beschrieben. Das Verfahren gestattet, bei Kitkenaufzucht
und Broilermast bcreits ab erstem Lebenstag der Tiere das
Futter mechanisch zu vertcilen. Hicrbei wurden Blechplatten
eingesetzt, die durch den Kettenfutterautomaten mit Trocken-
futter beschickt wurden. Es zeigte sich, dal mit dem Ketten-
futterautomaten eine gutc Dosierung des verteilten Futters
zu erreichen ist. Durch die Anwendung diescs Verfahrens
bietet sich die Mabglichkeit, den Arbeitszeitaufwand fiir die
TPiitterungsarbeiten betrichtlich zu senken. Dic Fertigung dic-
ser Anlagen wird vom VEB Brutmaschinenfabrik Bismark
ithernommen.
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Dipl.-Ing. ST. ZOLKOWSKI, VR Polen*
Rohrmelkanlagen in der VR Polent

Vor Erorterung der Erfahrungen bei der Anwendung von
Rohrmelkanlagen soll hier zunichst kurz iiber das maschinelle
Melken allgemein in Polen berichtet werden.

Bis zum Jahre 1950 wurden die Kithe in Polen fast aus-
schlieBlich mit der Hand gemolken. In den letzten 10 Jahren
haben wir aber einige Fortschritte auf diesem Gebiet zu ver-
zeichnen und im Zusammenhang damit einige hundert Melk-
cinrichtungen aus der UdSSR, der CSSR und der DDR im-
portiert. Neben den sowjetischen Dreitakt-Melkmaschinen
DA-3 waren es aus der CSSR die DT-1 und in letzter Zeit
die DA-100 sowie aus der DDR die ,,Impuls M 53¢,

Von den rd. 6 Mill. Milchkithen in unscrer Landwirtschalt
stchen etwa 550 000 in GroBbetrieben (VEG und LPG) und
51/ Mil. in Einzelbauernwirtschaften. In diesen Bauernbe-
triecben geniigen meistens kleine Einrichtungen mit zwei
Melkzeugen, wobei das Melken im .Kuhstand erfolgt. Das
Melkverfahren in den GroBbetriecben ist vom Gebiudetyp
und Rinderhaltungssystem abhingig. Die Milchkithe werden
in Polen grundsiitdich in flachen Anbindestillen gehalten;
auch hier erfolgt das maschinelle Melken meistens im I{uh-
stand.

Bei uns gibt es nur wenig Anhinger der KKuhhaltung in Laul-
und Offenstillen, deshalb hat man auch nur einige solcher
Kuhstille Fir Versuchszwecke -gebaut. In ihnen wird das
Melken in Melkstinden (Fischgriten- oder Taudem-Form)
durchgefiihrt. )

Gegenwiirtig umfassen die Herden in unseren GroB8betricben
je 80 bis 120 Kiile, es besteht aber die Tendenz, die in einem
Stall unterzubringende Herde bis auf 200 Milchkithe zu ver-
grofern. Dieser Trend zeigt sidi vor allem in den VEG-
Kombinaten. Ein solches Kombinat umfafit etwa 10 Betriebe
mit einer Gesamtfliche von rd. 6000 ha LN.

Stalle mit Queraufstallung lassen das maschinelle Melken
nur mit Kannenmelkanlagen zu. Rohrmelkanlagen wurden
in Polen erstmals 1961 eingeliihrt. Inzwischen ist ihre Zahl
auf iiber 150 angewachsen, Erfahrungen liegen hauplsichlich
mit den Anlagen DA-100 aus der CSSR vor. Rohrmelkanlagen
wurden vor allem in Stillen mit tbe-[reien Bestinden einge-

* Institut fiir Mecchanisierung und Elektrifizierung, Warschau

1 Aus cincm Referat auf der KDT-Fachtagung ,Mechanisierung der
Milchgewinnung® am 11. und 12. November 1963 in Leipzig
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