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M~chanische Futterverteilung in der Kükenaufiucht Dipl .-agr, H. KOHL' 

'Die Futoo:rverfeilung in der Kükenaufzucht, hesonders in den 
ersten 2 LeDellswochen' der Tiere, ist hisher mit einem hohen 
Arbeitszeitaufwand verbunden. Das Futter wird in den ersten 
Tagen meistens auf Brettchen oder in Trögen verabreicht. 
Seltener werden kleine Rundfutterautomaten benutzt. . In 
beiden Fällen erfolgt die Futterverteilung manuell. 

Auch in den modernen Ställen für Kükenaufzucht und Broi­
lerproduktion sind zwei Verfahren für die Futterverteilung 
üblich. In den ersten heiden Lehenswochen werd~n Tröge 

. , 'Oder Rundfutterautomaten verwendet, von der dritten Lehens-

/ 

w~che an setzt man den Kettenfutterautomaten für die 
Futtervertcilung ein [1]. 

Um den in _den ersten beiden Wochen bei der manuellen 
Futterverteilung auftretenden hohen Arbeitszeitaufwand zu 
senken und die angewendeten Fütterungsverfahren auf e~ns 
ZU reduzieren, wurden Versuche zur mechanischen Futterver­
teilung vom ersten Leberu;tag an durchgeführt. 

1: Versuchsdurchführung 

Da die Futterverteilru.ilg während der Aufzucht bzw. Mas'.­
periode his auf die ersten zwei Wochen mit dem Kettenfutter­
automaten erfolgt,.war eine Lösung anzustreben, die den Ein­
satz der Automaten in der ganzen Haltungsperiode gewähr­
leistet. 

Von dieser öberlegung wurde bei der Ausarbeitung und 
f Untersuchung des Vwfa.hrens ausgegangen. Das Futter wu'rde 

auf Metallplatten (450 X 450 mm) verabreicht. Um Futter­
verluste und Versclunutzungen des Futters zu vermeiden, er­
hielten die Platten einen 20 mm hohen Rand. FuttertransporL 
und Beschicken der Platten erfolgten mit Hilfe des Kettenfut­
terautomaten. Jedes Trogseginent war dafür mit einem Schie­
ber . versehen, der zum Offnen und Schließen einer am Trog­
hoden ' angebrachten Amüauföffnung mit einem Durchmesser 
\'on 10 mm diente. Auf der !l'3nzen Kettenlänge, die für den 
Versuch 80 m ,betrug, wuroen aUe 2 m die Platten so' aufge­
stellt daß das Zentrum der Platte unter der Auslauföffnun~ 
lag. Für den Einsatz in der Praxis kann die Anzahl der Plat­
ten ohne weiteres vermehrt und dor Besatzdichte angepaß: 
werden. In den ersten beiden' Wochen der Aufzuclü bleiben 

rdie Ausläufe geöffnet. Sie werden mit dem Schiebern geschlos­
sen, wenn alle Küken das Futter aus dem Kettenf.utterauto­
maten aufnehmen. 

Bei Inbetriebnahme dieses Automaten fließt das Futter 
. aus den Bohrungen und hildet auf der Platte einen Kegel 

(Bild 1). Während der Versuche wurden zwei Möglich­
k'eiten der Futterverteilung untersucht. Einmal wurde der 
KettenIutterautomat so lange eingesetzt, bis der sich bil­
dende Futterkegel die Bohrungen verschloß. Im anderen 
Fall untersucllten wir die verteilte Futtermenge in Abhäll{llig­
keit von der Laufzeit des Kettenfutterautomaten. Dieser lief 
jedoch nicht so lange, daß die Auslauföffnungen durch den 

.. Kegel verscillossell wurden. Der Höhenunterschied zwischen 
der Platte und der Trog:un.tel'kante hetrUg 45 bis 105 mm., 
Der geringste Höhenunterschied war so hemessen, daß Ein­
tagsküken bequem unter dem Trog- hindurchschlüpfen konn-

i ten. Für den Fall, daß die Küken länger als zwei Wochen 
das Futter VQ'Il den Platten aufnehmen, wurden zur Vergrö­
ßefUng der Futtermenge Versuche mit zwei Auslauföffnungen 
jeiPlatte in einem Abstand von durchschnittlich 50 mm von­
emandm- unternommen. 
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2. Ergebnisse 

In der Kükenaufzucht setzt die mechanische Futtervertei1ung 
voraus, d1l.ß vom ,ersten Tage an Trockenfutter verahreicht 
wird, wie es allgemein dem Welthöchststand entspricht. Die 
mechanische Verteilung von Weichfutter dagegen, die ' teil­
weise in der Praxis noch angetroffen wird, ist 'mit' dem Ket: 
tenfutter,alltomaten nicht möglich. Soll trotzdem Weichfutter 
verabreicht werden, so kann das auf den Plauen erfolgen, 
allerdings muß man dann das Futter 'manuell verteilen. Zur 
Charakte,risierung sollen die beiden bereits erwähnten Mög­
licllkeiten der Futterverteilung. als "zeitnnabhängige" und 
"zeitabhängige" bezeichnet werden. Bei der zeitunabhän-

Bild 1 
Kegelbildung auf 
einer Platte bei der 
m echanischen 
Futterverteilung 

Bild 2 
Verteilmengen­
bereich bei der 
zeitunabhängigen 
Fu I terverteil u ng BO 100 120 1W 9 1&0 

gigen Futterverteilung (Futterkegel verschließt die Auslauf­
öffnungon) ist die auf die Platten verteilte Futlcrmenge ab­
hängiS' vom Höhenunterschied zwischen Auslauföffnung und 
Platte (Bild 2). 

Dieses Verfahren hat den Vorteil, daß man den Kettenfutter­
automat während des Einsatzes nicht zu überwachen braucht. 
Allerdings ist eine einwandfreie Dosierung. nicht zu erreichen., 
Da es außerdem Schwier:igk~iten hereitet, den Kettenfutter­
automaten auf eine einhcitliclH~ Höhe einzus~len, sollte man 
dieses Verfahren nur in Ausnahmefällen anwenden. Nur zum 
Beginn des Einsatzes, oder wenn im Kettenfutterautomaten 
nieht mehr genügend FuLter ist, muß die Verteilung zeitun­
abhängig erfolgen. 

Bei der zeitabhängigen Futterverteilung ist die verteihe Fut­
bermenge ·abhäng'ig von der Einsat21zeit des Kettenfutterauto­
maten (Bild 3). VONt·usselzung für eine genaue Dosierung 
ist die gleichmäßige Fülhm.g des Kettenfutterautomaten mit 
Futter. Der Höhenunterschied zwiscllen der Auslauföffnupg 
und der Platte ist bei diesem Verfahren bedeutungslos. Um 

,bei Beginn des Einsatzes, wenn dasz~erst beschriebene Ver­
fahren angewendet werden muß, den Kegel nicht zu groß 
werden zu lassen, sollte d~ Höhenunterschied zwischen Platte 
und AuslauföffnuDIl' jedocll nicht mehr als 120 mm hetragen. 
Andernfalls wird die Futtermenge auf den Platten zu groß 
und die, Futterverluste übe1'S,teigen ein vertretbares Maß. Bei 
den zwei AusLauföffnungen je Platte im Abstand von 50 mm 
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slieg die verteilte FutLermenge nicht linear an. Es ist deshalb 
zwC'ckmüßigcr, je Platte nur eine Auslaufüffnung yorzusehen. 
])ns Anpassen d<?r Freßfläche Iln das G,.ößenwachstum der 
Tiere erfolgt 11m besten, indem dann je Ifm Kcttenlrog eine 
Platt~ verwendet wird. Im Bedllrfsfalle l<ann man die Anznhl 
der PlalLen weiter erhöhen. 

Den cingestallten Küken wurde vom erslen Tage an Futter 
auf den Platten angeboten. Nach der Eingewöhnungszeit der 
Tiere, die ein en Tag dauerte, wurde viermal täglieh gefütt.ert. 
Dio verteilte Futtermenge je Platte betrug 100 bzw. 150 g bei. 
jpder Fütterung. Der sich bei der Verteilung auf der Platte 
bildende Kegel wurde von d on Küken in kuner Zeit ausein­
andergekratzt und das Futter über die ganze Platte verteilt 
(Bild 4). Die Küken nahll1en das in die Einstreu geworfene 
Futter teilweise wieder auf. Genaue Mes-sungcn der aufge­
tretenen Futterverluste waren nicht möglich, auf Grund von. 
Beobachtungen kann man aber cimschätzen, daß sie nicht ­
höher als boi herkömmlichen Brettehen oder Futtertrögen 
sind . Die Verschmut:wng des Futters ü Let .... t0igt ebenfall> 
nicht das übliche Ma ß. Die Plallen lassen sich infolge des 
verwendeten Aluminiumblechs leicht reinigen . Während d~l' 
Untersuchmngen hat sich cin zwei tägliches Abwischen mit 
einem feuchten Lappen als ausreichend erwiesen. Die el"Sten 
Küken begannen bei einer Höhe des Keltentroges von 180 mm 
am sechsten Tago .in den Ke ttentrogT zu springen und das 
Futter von dort zu entnehmen. Am achten Tage entnahm der 
größte Teil der Kiiken das Futter direkt am dem Kettell­
futterautomaten. Allerdings wurde das Futter im Kettenfut­
terautomaten beträ chtlich vel1Schmutzt. Es ist deshalb zweck­
mäßiger, den Kettentrog durch Freßgitter abZlldecken und 
ihn erst dann freiz ugeben, wenn die Küken in der Lage sin(l, 
:m das Futter zu gelangen, ohn e in den Kcttentrog zu steig-en. 
Dadurch vet,neid('t man, daß der Kot einer Gruppe durch 
den ganzen Stall lranspot,tiert wird und Tiere anderer Grup­
)Jen mit ihm in Bel'ührung kommen, und daß sich die Tiere 
beim Einsatz der Kette verletzen. Den Zeitpunkt, an dem 
die Küken das Futter aus dem KetLenfutterautomatcn entneh­
men, bnn das Pflegopersonal selbst bestimmen. Durch das 
Herunters tollen deS KeLtentrogos au f seine ni'edri g-s te Stellung 
läßt sich erl'eichen, daß die Kül, en- nach etwa 3 'Voch en das 
Futter [ll1<h b~ der Vorwendung von Freßgittcrn aus dorn 
Ketten fnttrr,mwmal.en entneh men. 
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nil<l ~ 
Vcrtcilmel1g('n~ 
bereich bei der 
zcjlabhängigen 
Futtervcl'teilung 

Bild 4 
Dcr Fu [lerkegel 
wird in kurzer Zeit 
von den Küken aus­
cinanrlerg-ckratzl 

DeI' A l'beibzeitau fwand beschränkt sidl bei diesem Verfahren 
auf das Füllen des VorratsbehäItcl's am Kettenfutterautoma­
ten und dessen Einschalten, so wie auf die Kontrolle d er Ein­
satzzeit wührend des Verteile ns. Außerdem kommt noch das 
R einigen der Platten hinzu, das zusammen mit d er Kontrolle 
des Tierbestandes oder dem Nachfüllen der Tränken e rfolgen 
kann. 

3. Zusammenfassung 
Es wurde ein neue" in unserem Imtitut en twickeltes Verfah­
ren beschrieben. Das V ct-fahren gcstattct, bC'i Küken a.ufzu cht 
und Broilermast beroits ab ers tem Lcbenstag der Tiere das 
Futter mechallisdt zu verteilen. Hi erbei wurden B1echplatlen 
eingcseLzt, die durch den Kettenfutterautomatcn mit Trocken­
futter beschickt wurden. Es zeigte sich, daß mit dem Ketten­
fuUerautomaten ei ne gute Dosierung des verteilten Futters 
zu erreichen i,st. Durch die Anwendung dieses Verfahrens 
bietet sich die i\'Iög-liehkeit, den Arbeitszeitaufwand für die 
Fütterun.gsarbe:i ten beträchtlich zu senken. Die Fertigung die­
ser Anlagen wird vom VEB Brutmaschinenfabrik Bi'smark 
iibernommen. 
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Rohrmelkanlagen in der VR Polen 1 

Vor Erürberung der Erfahrungen bei der Anwendung von 
Hohrmelkanl,agen soU hier zunächst Imrz über das maschinelle 
Melken allgemein in Polen berichtet werden. 

Bis zum J :JIhre 1950 wurden die Kühe in Polen fas t aoUS­
schließlich mit der Hand gom~lken. In den letzten 10 J ahren 
haben wir aiber einige Fortschritte auf di esem Gebiet zu ver­
zoichne n Ull1d im Zusammenhang damit einige hundert l\Ielk­
einrichtungen aus der UdSSR, der CSSR und der DDR im­
portie1'l. Neben den sowjeli-schen Dreitakt-Melkmaschinen 
DA-3 warOl1 es aus der CSSR die DT-l und in letzter Zeit 
die DA-100 sowie a us der DDR die " Impuls M 59". 

\'on den rd. 6 Mill. Milchkühen in unserer Landwirtschaft 
,lohen etwa 550000 in Großbetrieben (VEG und LPG) und 
[)1/ 2 Mi'll. in Einzelbauernwirtschaften. In diesen Ba,uernbe­
lrieben genügen meistens kleine Einrichtungen mit zwei 
Melkzeugen, wobei -das Melken im . KuhsLand erfolgt. Das 
Melkverfahren in den Großbetrieben is t vom Gebäudetyp 
und RiuderhalLungssystcm abhängig. Die Milchkühe werden 
in Polen gMlndsätzlich in flachen Anbindest:ällen gehalten ; 
audl hier erfolgt das maschin elle Melken meistens im Kllh­
s(,and . 

Bei uns gibt es nur wenig Anhänger der KuhhalLung in Lauf­
lmd OffenstiiUen, des:ha·J!b hat man audl nur einige solcher 
KuJlStälle für Ve:rsuchszweeke· gebaut. In ihnen wird das 
Melken in Melkständen (Fischgräten- oder Tandem-Form) 
d urchgef ührt. 

Gegenwärtig umfassen die Het'den in unseren Großbetrieben 
je 80 bis 120 Külte, es besteht aber die Tendenz, die in ei nem 
Stall unt er2lUbringende H erde bis auf 200 Milchkühe zu ver­
größern. Dieser Trend zeigt siell vor allem in den VEG­
Kombinaten. Ein solches Kommnat umfaßt etwa 10 Betriebe 
mit einer Ge"amtfläche von rd. 6000 ha LN. 

Ställe mit Queraurstallung lassen das ma.sdlinelle Melken 
nUr mit KlInn-erimelkanlagcn zu. Rohrmdkanlagen wurden 
in Polen el'S tmaIs 1961 eingeführt. Inzwischen is t. ihre Zahl 
allr r,ber 150 angewachsen . Erfahrungen liegen ha upLsächlich 
mit den Anlagen DA-100 aus der CSSR vor. Rohrmelkanlagen 
",u.rden vor allem in Ställlen mit tbc-freien Beständen einge-

• Institut rür .Mct:hanisicrung und EleklJ'ifi zieru ng, " 'n rsmau 
1 Aus einem Referat a u( der KDT~Fachtngung' " l\'lechanisierung der 
Milchgcwinnuog" nm 11. und 12. November 1963 in Leipzig 
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