
Untersuchungen über das Treiben von Milchkühen 
in Laufstallanlagen 

cand. ing. B. SCHNEIDER· 

1. Die Bedeutung des Treibens 

1.1. Der Treibprozeß in laufstallantagen 

Die Treibarbeiten, die für das Melken erforderlich sind , las
sen sich in zwei Gruppen aufteilen. Zur ersten Gruppe ge
hören die Arbeiten, die einen möglichst l<onstanten Tiernuß 
zwischen Stall und Vor- bzw. Nachwartehöfen bewirken. 

Zur zweiten Gnuppe 'von Treilba rbeiten gehört das uber· 
w.achen des Tierf.lus'ses von dem Inel:kstandnächsten Vor
wartehof in den Mel'kstand ulld z uriick zum Nachw:1rtehof 
und im Bedarfsfall das lBeseitigen "Oll S törungen. 

Für die Treibarbeiten der ersten Gruppe werden die folgen
den lBegriffe definiert. 
Die Treibreihenfolge gibt an, in welcher Folge die Gruppen 
zum Melken getrieben werden. 
Mit Treibzyklus wird die Summe aller Vorgänge bezeichnet, 
die ablaufen müssen, bevor sich ein Vorgang bei der näch
sten Gruppe wiederholt, zum Beispiel vom Arbeitsgang "Aus
treiben einer bestimmten Gruppe aus den Liegeboxen" bis 
zum gleichen Arbeitsgang bei der entsprechend der Treib
reihenfolge darauf folgenden Gruppe. 
Das Treibverfahren charak terisiert die Art und Reihenfolge 
der Arbeitsgänge eines Treibzyklusses sowie die Auswahl der 
Wege, die der Treiber zurücklegen muß. Mit Treibprozeß 
wird die Gesamtheit allel' Treibarbeit en bezeichnet, unab
hängig vorn anlagcllspezifischen Treibverfahren. 

Die Treibreihenfolge muß so ermittelt werden , daß sowohl 
die Leerwege ein Minimum werden, als auch der Arbeitszeit
aufwand je Treibzyklus möglichst minimal und konstant 
bleibt. Bei der Berechnung optimaler Treibverfahren und 
-reihenfolgen ist nicht nur die mittlere Treibweglänge je Zyk
lus von Interesse, sondern a uch die maximale. Dadurch soll 
ein kontinuierliches Treiben ermöglicht werden und nicht vor 
langen Treibzyklen ein Vorratstreiben mit den entsprechen
den Beunruhigungen der Tiere durch die erhöhte \Vartezeit 
bzw. danach ein überstiirz tes Treiben der Tiere erzwungen 
werden. 
Der derzeitige Stand der Erkenntnisse übel' den Treibproz'eß 
ist unbefriedigend und äußert sich am deutlichsten in der Un
sicherheit bei der Festlegung der Gruppengrößen. 

1.2. Die AufgabensteIlung . für die Untersuchungen 

Um über mögliche Teilmechanisierungs- oder Automatisie
rungsmaßnahmen eines Treibver.fahrens entscheiden zu kön
nen, ist es crforderlich,daß man den Arbeitszeitaufwand für 
diese.; Verfahren bei voller Ausnutzung der vorhandenen 
Reserven kennt. 
Der von verschiedenen Autoren für den Zutrieb aus dem 
Stall in den Vorwartehof \lud wriirk angegebene Treibauf
wand je Gemelk geht a us Tafel 1 hcrvor. Aus eigenen Mes
sungen haben sich die in der unteren Zeile angegebenen 
Werte fÜl' den Arbeitszeitaufwand ergeben. Zu diesen Zah
lenwerten muß bemerkt werden, daß sie von Te" tunteflSu
changen stammen und <laher nich t slHl tistisch gesieheJ"t sind. 
Der Reinigun/l'Saufwand wurde nicht berücksichtigt, da dieser 
stark von {leI' TiepkonzCflLra tion ,abhäng t uud (laher doie Meß
werte nicht für Anlagen mit unterschiedlichen Tierkonzentra
tiOllen verwendet werden können. 
Der kleinere Wert des Ai-beitszeitaufwandes ergab sich aus 
einer Synthese der gemessenen Teilzeiten und 10 Prozent 
Zuschlag für uatürliche Bedürfnisse und arbeitsbedingte 
Ruhepausen (1'51)' Der größere VIer! wunl e aus dem Spitzen
durchsatz der Melkstanrlanlage errechnet. 
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Aus einem Vergleich der Werte des Treibaufwandes ist er
sichtlich, daß dieser relativ stark von den speziellen Gegeben
heiten einer Anlage abhängt. Daraus läßt sich folgern, daß 
eine Einsparung a n Arbeitszeit innerhalb des Streubereiches 
möglich sein muß. Ein Teil der Schwankungen ist auch in 
der Betrachtungsweise des jeweiligen Autors begründet. So 
werden zum Beispiel die Treibarbeiten der Gruppe zwei, die 
das Treiben am Melkstand beinhalten, unterschiedlich be
rücksichtigt. Diese Arbeiten werden entweder voll bzw. teil
weise zu den M el karbeiten oder zu den Treibarbeiten gerech
net oder treten n lieh bei kein er von beiden Gruppen in Er
scheinung. 

Neben der Ermittlung des Arbeitszeitaufwandes für Teil
arbeiten des Treibprozesses ist es die Aufgabe der fortzu
setzenden Unters11chungen, funktionelle Zusammenhänge zwi
schen dem Arbeit>zeitaufwand und den Parametern des Treib
prozesses nachzuweisen. Solche Parameter sind z\lm Beispiel 
die Grllppengröß,m sowie Auswahl und Länge der zurückzu
legenden ·Wege. 

2. Allgemeine Erkenntnisse 

Un tersuchungell ergaben, daß sich eine Richtungsänderung 
des Tierstromes 'beim Eintrieb in einen Raum negativ aus
wirkt, da am Eingang in den Ra um ein Tierstau entsteht. 
Die Treibgeschwindigkeit verringert sich nur dann an Treib
wegecken beträchtlich, wenn sich die Tiere in ihrer seitlichen 
Bewegungsh'eiheit behindern. Bei großen Gruppen entsteht 
ein erhöhter Treibaufwand, wenn ein gewollter oder nicht 
gewollter Tierstau entsteht, der von hinten her aufgelöst 
werden muß. ~' [{: ist i~t es da nn erfoncle!<lich, daß d'ie ersten 
Tiere direkt durch den Treiber und nicht nur durch die nach
drängenden Tiere zum Laufen angeregt werden. Je nach der 
Anlage der Treibwege ist es für den Treiber schwierig, die 
el'sten Tiere zu erreichen. Aus diesem Grunde sollte dem 
Trei'ber ein ParDlkhveg zum Trei'b,veg zur Verfügung ste
hen, oer auch über diesem angeordnet sein 'könnte. 

Größere Tiergruppen bewirken einen erhöhten Flächenbedarf 
je Tier, da die Vor- und Nachwartehöfe sowie die Länge der 
Freßplätze größel' werden müssen. 

Ein weiterer Faktor, der gegen zu große Tiergruppen spricht, 
ist das Tierverhlllten. Zu große Gruppen führen dazu, daß 
ewige Rangordmmgskämpfe entstehen. Durch eine Auswahl 
von physiologisch ähnlichen Tieren je Gruppe kann dieser 
Einfluß verringert werden. Ein Nachweis darüber bei wel
chen Gruppengrößen welcher Leistungsverlust auf~rund der 
Rangordnungskämpfe entsteht, konnte bis jetzt nicht in der 
Literatur gefundt:n werden. 

Bei großen G.ruppen entsteht enbsprecltend dem Melkstand
durchsatz eine bestimmte Wartezeit im Vorwartehof, wo es 
aufgrund des geringen Ausweichraumes und möo-licherweise 
eines rindernden Tieres leicht zu Unruhe in d e~ o-esamten 
Gruppe kommt. ULLRICH (5) wies nach, daß ein~lÜndiges 
Warten im Vorwartehof zu l'vlildwerlusten von etwa 0,5' kg 
je Tier und Tag rührt. 

Tafelt. Arbeit.szei taufwand für das Trei ben vom Stall zum Vorwartehof 
und zurück 
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Bild I. Anordnung der Liegeboxen rechtwinklig zur Krippe 

Den hier angeführten Faktoren, die eine Vergrößerung der 
Gruppen begrenzen, steht eine Verringerung des Arbeitszeit
aufwandes je Tier bei zunehmender Gruppengröße entgegen. 
In Anbetracht der recht unterschiedlichen Meinungen über 
die optimale Gruppengröße ist zu hoffen, daß auch die Archi
tekten, Veterinärmedizinier und Techniker anhand von Un
tersuchungen exakter ihre Vorstellungen von der optimalen 
Gruppengröße begründen. Von technologischer Seite soll das 
mit den Arbeiten des Verfassers geschehen. 

Die zur Zeit vorhandenen Erfahrungswerte schwanken zwi
schen 15 tmd 48 Tieren je Gruppe, von SCHLEITZER [6] 
werden 40er- bis 60er-Gruppen gefordert. Eine Erhöhung der 
Gruppengröße erfordert ein Abgehen von der zur Zeit- üb
lichen, zur Futterkrippe parallelen Anordnung der Liege
boxen. Diese war vom Gesichtspunkt des Treibens und des 
Flächenbedarfes günstig, jedoch bei Produktionsverfah,en mit 
rationierter Fütterung und einem bestimmten Tier-Freßplatz
Verhältnis sind der Gruppengröße Grenzen gesetzt. 

Am wichtigsten für die Anordnung der Liegeboxen ist es, daß 
sich während des Austreibens für die Tiere nie mehrere 
Fluchtwege ergeben. 

Im Bild 1 wird die Berechnungsformel für eine andere An
ordnung der Liegeboxen angegeben und damit ein Beispiel 
berechnet. Diese Anordnung hat den Vorteil, daß der Grup
pengröße keine Grenzen gesetzt sind. Die Nachteile bestehen 
darin, daß der Treibweganteil je Liegebox steigt lind daß 
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Bild 2. Schema z~ur Ermittlung optimaler LauCstallanlagcn unter 
Berücksichtigung des Treibprozesses 

mehrere Umlenkungen zu durchtreiben sind. Daraus ergibt 
sich die Notwendigkeit, möglichst wenige Liegeboxenreihen je 
Liegeboxenraum anzuordnen. 

Die Berechnung optimaler TrdlYverlahren erfordeI't .eine itera
tive Berechnung, die nach dem in Bild 2 angegebenen Schema 
abläuft. 
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Die Systeme der Futterverteilung bei stationärer Mechanisierung 
in der Rinderhaltung 

DipI.-lng. U. JACOBI' 

An das Maschinensystem zur Fullerverteilung im stationären 
Betrieb müssen folgende Anforderungen gesLellt werden: 

1. Futterverteileinrichtungen sollen es ermöglichen, die Ar
beitsproduktivität in der Rinderhaltung beim Schwer
punkt Fütterung wesentlich zu erhöhen. 

2. Um die notwendigen Maschinenkellen Sür die Rinder
haltung vereinfachen zu können, müssen sie universell 
einsetzbar sein, d. h. sie müssen für den Einsatz in 
J ungvieh-, Mast- und Milchviehställen sowohl bei der 
Laufstall- ,a'ls 'auch Ibei ,der AnhindC"haltung geeignet sein. 

3. Sie sollen für die Rekonstruktion von Altställen einsetz
bar sein. 

4. Jedes jetzt neu zu schaffende Element einer solchen An
lage muß so ausgelegt werden, daß es ohne große Ver
änderungen in eine geschlossene, vollmechanisierte oder 
automatisierte Maschinenkette einzureihen ist. 
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5. Futterverteilungsanlagen müssen es ermöglichen, die 
z. Z. anfallenden unterschiedlichen Grundfutterarten, mit 
denen auch im Perspektivzeitraum noch zu rechnen ist, 
zu verteilen. 

6. Eine Verteilung von nicht exakt gehäckseltem Gut sollte 
ermöglicht werden, um den hohen Energieaufwand für 
das jetzt aus technologischen Gründen noch erforoerliche 
Exakthäckseln reduzieren zu können. 

7. Außer dem Grundfutter muß auch Kraftfulter verteilt 
werden können. 

8. Das· Verhältnis der Komponenten des aufgegebenen 
FUtiergemisches darf durch die Verteileigenschaften der 
Einrichtung nicht beeinflußt werden, d . .h. es darf zu 
~einer Entmischung kommen. 

9. Durch die Verteileinrichtung sollte die Ablage bzw. das 
Einbringen eines weitgehend ausgeglichenen Futterstapels 
in die Krippe erfolgen. Mögliche Abweichungen des an
kommenden Fnllerstl'Omes dürfen nicht vergrößert wer
den. Eine genügend hohe Verteilgenauigkeit muß ge-
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