Untersuchungen iiber das Treiben von Milchkiihen

in Laufstallanlagen

1. Die Bedeutung des Treibens

1.1. Der TreibprozeB in Laufstallanlagen

Die Treibarbeiten, die fiir das Melken erforderlich sind, las-
sen sich in zwei Gruppen aufteilen. Zur ersten Gruppe ge-
horen die Arbeiten, die einen moglichst konstanten Tierflul
zwischen Stall und Vor- bzw. Nachwartehofen bewirken.
Zur zweiten Gmuppe wvon ‘Treibarbeiten gchért das Uber-
wachen des Tierflusses von dem melkstandnichsten Vor-
wartehof in den Melkstand und zuriick zum Nachwartehof
und im Bedarfsfall das Beseitigen von Stérungen.

Fiir die Treibarbeiten der ersten Gruppe werden die folgen-
den Begriffe defliniert.

Die Treibreihenfolge gibt an, in welcher Folge die Gruppen
zum Melken getrichen werden.

Mit Treibzyklus wird die Summe aller Vorginge bezeichnet,
die ablaufen miissen, bevor sich ein Vorgang bei der néch-
sten Gruppe wiederholt, zum Beispiel vom Arbeitsgang ,Aus-
treiben einer beslimmten Gruppe aus den Liegeboxen® bis
zum gleichen Arbeitsgang bei der entsprechend der Treib-
reihenfolge darauf folgenden Gruppe. .
Das Treibverfahren charakterisiert die Art und Reihenfolge
der Arbeitsgiinge eines Treibzyklusses sowie die Auswahl der
Wege, die der Treiber zuriicklegen muB. Mit Treibproze8
wird die Gesamtheit aller Treibarbeiten bezeichnet, unab-
hingig vom anlagenspezifischen Treibverfahren.

Die Treibreihenfolge muB so crmittelt werden, dafl sowohl
die Leerwege ein Minimum werden, als auch der Arbeitszeit-
aufwand je Treibzyklus méglichst minimal und konstant
bleibt. Bei der Berechnung optimaler Treibverfahren und
-reihenfolgen ist nicht nur die mittlere Treibweglinge je Zyk-
lus von Interesse, sondern auch die maximale. Dadurch soll
ein kontinuierliches Treiben erméglicht werden und nicht vor
langen Treibzyklen ein Vorratstreiben mit den entsprechen-
den Beunruhigungen der Tiere durch die erhohte Wartezeit
bzw. danach ein iberstiirzles Treiben der Tiere erzwuugen
werden.

Der derzeitige Stand der Erkenntnisse iiber den Treibprozel
ist unbefriedigend und #uBert sich am deutlichsten in der Un-
sicherheit bei der Festlegung der GruppengrdBen.

1.2. Die Aufgabenstellung fiir die Untersuchungen

Um iiber mégliche Teilmechanisierungs- oder Automatisie-
rungsmaBnahmen eines Treibverfahrens entscheiden zu kon-
nen, ist es crforderlich, da man den Arbeitszeitaufwand fiir
dieses Verfaliren Dei voller Ausnutzung der vorhandenen
Reserven kennt. :
Der von verschicdenen Auloren fiir den Zutrieb aus den
Stall in den Vorwartehof und zuriick angegebene Treibauf-
wand je Gemelk gcht aus Tafel 1 hervor. Aus eigenen Mes-
sungen haben sich die in der unteren Zcile angegebenen
Werte fiir den Arbeitszeitaufwand ergeben. Zu diesen Zah-
lenwerten mufB bemerkt werden, dafl sie von Testuntersu-
chungen stammen und daher nicht statistisch gesichert sind.
Der Reinigungsaufwand wurde nicht beriicksichtigt, da dieser
stark von er Tierkonzentration abhingt uud daher die MeB-
werte nicht fiir Anlagen nit unterschiedlichen Tierkonzentra-
tionen verwendel werden kénnen.

Der kleinere Wert des Arbeitszeitaufwandes ergab sich aus
einer Synthese der gemessenen Teilzeiten und 10 Prozent
Zuschlag fiir natiirliche Bediirfnisse und arbeitsbedingte
Ruhepausen (Ty,). Der groBere Wert wurde aus dem Spitzen-
durchsatz der Melkstandanlage errechnet.
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Aus einem Vergleich der Werte des Treibaufwandes ist er-
sichtlich, daB dieser relativ stark von den speziellen Gegeben-
heiten einer Anlage abhingt. Daraus laBt sich folgern, dall
eine Einsparung an Arbeitszeit innerhalb des Streubereiches
moglich sein muB. Ein Teil der Schwankungen ist auch in
der Betrachtungsweise des jeweiligen Autors begriindet. So
werden zum Beispiel die Treibarbeiten der Gruppe zwei, die
das Treiben am Melkstand beinhalten, unterschiedlich be-
riicksiclitigt. Diese Arbeiten werden entweder voll bzw. teil-
weise zu den Melkarbeiten oder zu den Treibarbeiten gerech-
net oder treten auch bei keiner von beiden Gruppen in Er-
scheinung.

Neben der Lrmittlung des Arbeitszeitaufwandes fiir Teil-
arbeiten des Treibprozesses ist es die Aufgabe der fortzu-
setzenden Untersuchungen, funktionelle Zusammenhiinge zwi-
schen dem Arbeitszeitaufwand und den Parametern des Treib-
prozesses nachzuweisen. Solche Parameter sind zum Beispicl
die GruppengréBen sowie Auswahl und Linge der zuriickzu-
legenden Wege.

2. Allgemeine Erkenntnisse

Untersuchungen ergaben, daB sich eine Richtungsinderung
des Tierstromes beim Eintrieb in einen Raum negativ aus-
wirkt, da am Eingang in den Raum ein Tierstau entsteht.
Die Treibgeschwindigkeit verringert sich nur dann an Treib-
wegecken betriichtlich, wenn sich die Tiere in ihrer seitlichen
Bewcgungsfreiheit behindern. Bei groBen Gruppen entsteht
ein erhdhter Treibaufwand, wenn ein gewollter oder nicht
gewollter Tierstau entsteht, der von hinten her aufgeldst
werden mufl. Meist ist es dann erfonderlich, daBl die ersten
Tiere direkt durch den Treiber und micht nur durch die nach-
dringenden Tiere zum Laufen angeregt werden. Je nach der
Anlage der Treibwege ist es fiir den Treiber schwierig, die
ersten Tiere zu erreichen. Aus diesem Grunde sollte dem
Treiber ein Parallelweg zum Treibweg zur Verfiigung ste-
hen, der auch iiber diesem angeordnet sein kénnte.

GréBere Ticrgruppen bewirken einen erhéhten Flichenbedarf
je Tier, da die Vor- und Nachwartehéfe sowie die Linge der
FreBplétze groBer werden miissen.

Ein weiterer Faktor, der gegen zu groBe Tiergruppen spricht,
ist das Tierverhalten. Zu groBe Gruppen fithren dazu, daB
ewige Rangordnungskimpfe entstehen. Durch eine Auswahl
von physiologisch ihnlichen Tieren je Gruppe kann dieser
EinfluB verringert werden. Ein Nachweis dariiber, bei wel-
chen Gruppengréflen welcher Leistungsverlust aufgrund der
Rangordnungskidmpfe entsteht, konnte bis jetzt nicht in der
Literatur gefunden werden.

Bei groBen Gruppen entsteht entsprechend dem Melkstand-
durchsatz eine bestimmte Wartezeit im Vorwartehof, wo es
aufgrund des geringen Ausweichraumes und méglicherweise
eines rindernden Tieres leicht zu Unruhe in der gesamten
Gruppe kommt. ULLRICH [5] wies nach, daf3 einstiindiges
Warten im Vorwartehof zu Milchverlusten von etwa 0,5 kg
je Tier und Tag liihrt.

Tdfel 1.  Arbeitszeitaufwand fiir das Treiben vom Stall zum Vorwartehof
und zuriick
A Kmin/Gemelk
SCHLEITZER 1] 0,16
RIEBE [2] 0,16
FORKEL (3] 0,25 bei 32 Tieren je Treib-
gruppe
BOTTCHER [4] 0,34 --.0,59 je nach Anlagenkapazitit
SCHNEIDER 0,28 -+.0,48...0,55¢

1 Bei Beriicksichligung des Melkstandzutreibers cinés 40er-Karussells
mit 1/ AK je Schicht
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Bild . Anordnung der Liegeboxen rechtwinklig zur Krippe

Den hier angefithrten Faktoren, die eine Vergrélerung der
Gruppen begrenzen, steht eine Verringerung des Arbeitszeit-
aufwandes je Tier bei zunehmender Gruppengréfle entgegen.
In Anbetracht der recht unterschiedlichen Meinungen iiber
die optimale GruppengrbBe ist zu hoffen, dall auch die Archi-
tekten, Veterinirmedizinier und Techniker anhand von Un-
tersuchungen exakter ihre Vorstellungen von der optimalen
Gruppengrofe begriinden. Von technologischer Seite soll das
mit den Arbeiten des Verfassers geschehen.

Die zur Zeit vorhandenen Lrfahrungswerte schwanken zwi-
scien 15 und 48 Tieren je Gruppe, von SCHLEITZER [6]
werden 40er- bis 60er-Gruppen gefordert. Eine Erhéhung der
GruppengréBe erfordert ein Abgehen von der zur Zeit iib-
lichen, zur Futterkrippe parallelen Anordnung der Liege-
boxen. Diese war vom Gesichtspunkt des Treibens und des
Flichenbedarfes giinstig, jedoch bei Produktionsverfahren mit
rationierter Fiitterung und einem bestimmten Tier-Frefplatz-
Verhiltnis sind der GruppengréBe Grenzen gesetzt.

Am wichtigsten fiir die Anordnung der Liegeboxen ist es, daf
sich wihrend des Austreibens [iir die Tiere nie mehrere
Fluchtwege ergeben.

Im Bild 1 wird die Berechnungsformel fiir eine andere An-
ordnung der Liegeboxen angegeben und damit ein Beispiel
berechnet. Diese Anordnung hat den Vorteil, daB der Grup-
pengréfe keine Grenzen gesetzt sind. Die Nachteile bestehen
darin, da der Treibweganteil je Liegebox steigt und daB

Die Systeme der Futterverteilung bei stationdrer Mechanisierung

in der Rinderhaltung

An das Maschinensystem zur Futterverteilung im stationiren
Betrieb miissen folgende Anforderungen gestellt werden:

1. Futterverteileinrichtungen sollen es ermdoglichen, die Ar-
beitsproduktivitit in der Rinderhaltung beim Schwer-
punkt Fiitterung wesentlich zu erhshen.

2. Um die notwendigen Maschinenketten fiir die Rinder-
haltung vereinfachen zu kénnen, miissen sie universell
einsetzbar sein, d. h. sie miissen fiir den Einsatz in
Jungvieh-, Mast- und Milchviehstillen sowohl bei der
Laufstall- als auch bei der Anbindehaltung geeignet sein.

3. Sie sollen fiir die Rekonstruktion von Altstillen einsete-
bar sein.

N

Jedes jetzt neu zu schaffende Elcment einer solchen An-
lage muB so ausgelegt werden, da8 es ohne grolle Ver-
anderungen in eine geschlossene, vollmechanisierte oder
automatisierte Maschinenkette einzureihen ist.

* Sektion Kraftfahrzeug-, Land- und TFordertechnik der TU Dresden,
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Bild 2. Schema zur Ermittlung optimaler Laufstallanlagen unter

Beriicksich‘iigung des Treibprozesses

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

Y
Die Berechnung optimaler Treibverfahren erfordert eine itera-

tive Berechnung, die nach dem in Bild 2 angegebenen Schema
ablduft.
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5. Futterverteilungsanlagen miissen es ermoglichen, die
z. Z. anfallenden unterschiedlichen Grundfutterarten, mit
denen auch im Perspektivzeitraum noch zu rechnen ist,
zu verteilen. '

6. Line Verteilung von nicht exakt gehickseltem Gut sollte
erméglicht werden, um den hohen Energieaufwand fiir
das jetzt aus technologischen Griinden noch erforderliche
Exakthéickseln reduzieren zu kénnen.

7. AuBler dem Grundfutier muBl auch Kraftfulter verleilt
werden kénnen.

8. Das' Verhiltnis der Komponenten des aufgegebenen
Futtergemisches darf durch die Verteileigenschaften der
Einrichtung nicht beeinfluft werden, d. h. es darf zu
keiner Entmischung kommen.

9. Durch die Verteileinrichtung sollte die Ablage bzw. das
Linbringen eines weitgehend ausgeglichenen Futterstapels
in die Krippe erfolgen. Mégliche Abweichungen des an-
kommenden Futterstromes diirfen nicht vergroBert wer-
den. Eine geniigend hohe Verteilgenauigkeit muBl ge-
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