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Bild 2. Produklionskontrollsystem als CAD/CAM·Arbeitsplatz der Tierproduktion 

führt (Bild 2). Pilotanlagen der Milchproduk­
tion arbeiten in Großerkmannsdorf, Bezirk 
Dresden, und Lindtorf, Bezirk Magdeburg . 
Entwicklungsträger dieser vom VEB Kombi­
nat Fortschritt Landmaschinen Neustadt pro­
duzierten Anlagen sind u. a. das Institut für 
Rinderproduktion Iden-Rohrbeck, das For­
schungszentrum für Mechanisierung der 
Landwirtschaft Schlieben/Bornim und die 
Technische Universität Dresden. Über spe­
zielle Steuer· und Bürocomputer werden die 
Tiere individuell leistungsgerecht mit Kraft ­
und Grobfutter versorgt. Ein kleiner Hals­
bandsender mit einer Codenummer für das 
betreffende Tier dient als elektronischer Aus-

weis . Die an Kontrollpunkten installierten 
Empfänger registrieren bei Annäherung die 
Tiernummer. Sie befinden sich an der auto­
matischen Waage zur Bestimmung der Le· 
be nd masse, am Melkkarussell zur Erfassung 
der individuellen Milchleistung und an den 
Freßplätzen . Neben diesen Daten vom Tier­
erkennungssystem werden noch manuel.1 
verschiedene Labordaten, beispielsweise 
über den Gesundheitszusta'nd der Tiere, hin­
zugefügt. Die Ergebnisse dieses Produktions­
kontrollsystems sind geringerer Futterver· 
brauch bei steigender Milchleistung und sin· 
kendem Handarbeitsaufwand. Solche SV' 
steme werden ebenso für die Fleischproduk· 

ti on von Rindern, Kälbern und Schweinen 
entwickelt. 

4_ Zusammenfassung 
Bei der Veränderung der materiell-techni­
schen Basis der Landwirtschaft bildet die Au­
tomatisierungstechnik als Schlüsseltechnolo­
gie ein bestimmendes Merkmal. Durch sie 
werden Mikroelektronik, Robotertechnik 
und Informatik in der Landwirtschaft immer 
stärker wirksam . 
Die Automatisierung in der landwirtschaftli­
chen Produktion erfordert die Beachtung der 
Spezifik landwirtschaftlicher Prozesse und 
eine breite interdisziplinäre Zusammenar · 
beit, vor allem zwischen Vertretern der Ver­
fahrensforschung, der Land - und der Auto-

. matisierungstechnik . Diese Tendenz wird 
durch ausgewählte Beispiele. die sich in der 
Praxis bewährt haben, veranschaulicht. 
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Einleitung 
Auf der diesjährigen agra in Markkleeber9 
wurde das Produktions· Kontroll- und Steue­
rungssystem (PKS) für Milchviehanlagen in 
seiner Komplexität erstmals vorgestellt. Da 
von seiten der Praxis großes Interesse an 
dieser Neuentwicklung bestand, soll in eini­
gen Beiträgen der "agrartechnik" auf die 
technischen Lösungen des PKS ausführlich 
eingegangen werden. 
Nach Beendigung der erforderlichen Arbei­
ten auf den Gebieten der Konstruktion und 
Projektierung wurden im Jahr 1985 zwei 
Milchviehanlagen mit dem PKS ausgerüstet. 
Voraussetzung war das Vorhandensein eines 
Melkkarussells sowie der stationären Band­
fütterung in den Anlagen. 
Aus volkswirtschaftlicher und betriebswirt ­
schaftlicher Sicht wird die Anwendung des 
Verfahrens damit begründet, daß mit der 
gleichen Grobfuttermenge die Möglichkeit 
einer zusätzlichen Milchproduktion von 250 
bis 300 kg/Kuh . Jahr besteht. Diese Leistung 
ist erreichbar, wenn eine leistungsgerechte 
Bestandsgruppierung nach dem vom Institut 
für Rinderproduktion (IRP) Iden-Rohrbeck er ­
arbeiteten Gruppierungsindex erfolgt, wobei 
die regelmäßig automatisch gemessenen 
Milchmengen- und Lebendmassewerte jedes 
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einzelnen Tieres einzubeziehen sind [1 bis 
3J . 
Bei der maschinenbautechnischen Umset· 
zung des PKS mußte davon ausgegangen 
werden, daß während des Produktionsab­
laufs in der Milchviehanlage die Regelgrö­
ßen "Milchmenge" und "Lebendmasse" (be­
zogen auf das Tier) untl der Grobfutterein­
satz je Tiergruppe über eine zentrale Steuer­
und Recheneinheit so miteinander verbun­
den sind, daß unter optimaler Nutzung des 
genetischen Leistungspotentials der Kühe 
eine gesicherte zusätzliche Milchproduktion 
im Verlauf der Laktationsperiode erreicht 
wird. 
Die System lösung des PKS gliedert sich in 
folgende Teilkomplexe (Bild 1): 
- Elektronische Einzeltieridentifizierung zur 

Erkennung der Tiere im Stand und in der 
Bewegung 

- Automatisierte Milchgewinnung mit rech ­
nergestützter Physiomatic 
Automatis ierte Lebendmassebestimmung 
Datenerfassungsrechner für die Milch­
menge und die Lebendmasse 

- Massekontrollierte Grobfutterdosierung 
- Datenzentrale. mit dem Bürocomputer 

A5120/A5130 einschließlich des Software­
pakets "MIVI ". 

Elektronische Einzeltieridentifizierung 
zur Erkennung der Tiere im Stand 
und in der Bewegung 
Für die rationelle Erfassung der- Kennwerte 
"Milchmenge" und "Lebendmasse" kommt 
der elektronischen Tiererkennung eine be ­
sondere Bedeutung zu. Mit ihrer Hilfe wird 
die Automatisierung der Ermittlung der für 
eine effektivere Produktionsüberwachung 
und ·steuerung erforderlichen EinzeItierin ­
formationen zur Milchleistung und Lebend · 
masse möglich. Das vom IRP Iden -Rohrbeck 
als Durchtreibevariante entwickelte Tierer ­
kennungssystem besteht aus den Baugrup ­
pen Halsbandsender (Antwortsenderl. Abfra ­
gegerät und Energieversorgungssystem und 
ermöglicht das sichere Identifizieren der 
Tiere sowohl in der Bewegung als auch im 
Stand. Mit dem Halsbandsender werden alle 
Kühe im Laufstall-, Abkalbe · und Krankenbe· 
reich ausgerüstet . Dieser Halsbandsender 
stellt einen passiven Baustein dar, der beim 
Durchlaufen des Tieres durch das vom Ab­
fragegerät aufgebaute elektromagnetische 
Fe ld aktiviert wird und ein prog rammiertes 
Erkennungssignal zurücksendet, das vom 
Empfänger aufgenommen wird . Der Empfän­
ger ist mit dem Mikrorechner zur Datener · 
fassung (Datenerfassungsrechner) verbunden . 
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Bild 1. Systematische Übersicht über das Produk· I tions -Kontr.9l1- und Steuerungssystem 
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Im Datenerfassungsrechner erfolgt die Deco · 
dierung der empfangenen Transpondernum · 
mer. Der Halsbandsender besteht aus dem 
PVC-Gurtband und dem Plastgehäuse am un o 
teren Teil, durch das der Gurt durchgezogen 
bzw. das mit dem Gurt verschraubt wird . 
Im Plastgehäuse befinden sich die mikroelek · 
tronischen Baugruppen. Das Abfragegerät 
umfaßt die Energiesendeantenne (Torbogen, 
Bild 2). durch die die Tiere hindurchtreten 
sowie die elektronischen Funktionseinheiten, 

Bild 2. Tiererkennungseinrichtung mit Rahmenah · 
tenne und Stromversorgung 

d3R 

wie Empfänger und Energieversorgungsein · 
heil. Der Einbau der Energiesendeantennen 
im Stallbereich erfolgt vor der Tierwaage 
und beim Melkkarussell am Austrieb. 
Das Tiererkennungssystem ermöglicht die 
Identifikation von 4095 Tieren wobei durch 
eine schaltungstechnische Änderung die Er · 
weiterung des Systems auf über 16000 Tiere 
möglich ist. Damit können mit dieser Lösung 
nahezu alle Rinderproduktionsanlagen der 
DDR erschlossen werden. 

Automatisierte Milchgewinnung 
mit rechnergestützter Physiomatic 
Im Zusammenhang mit dem Einsatz des PKS 
ergeben sich im Teilkomplex "Milchgewin . 
nung" neue Bedingungen für die Pulsation, 
die Milchmengenmessung, das automatische 
Abschalten des Melkvorganges, des Nach · 
melk - und Abnahmeroboters sowie der op · 
toelektronischen Datenübertragung der 
Milchmenge aus dem Melkkarussell. 

Neue Physiomatic SPM02A 
Die Physiomatic SPM02A gelangt als zen 
trale Steuereinheit zum Einsatz und ist für je ­
weils 2 Standplätze im Melkkarussell bzw. in 
der Melkstandanlage ausgelegt (Bild 3) . Die 
rechnergestützte Physiomatic ist mit dem mi · 
k roelek tron isc hen Ei nc h i pmi k rorec h ner· 
schaltkreis U 884 ausgestattet. Mit der An· 
wendung dieses neuen Steuerelements wird 
eine Reihe wichtiger Funktionen des Melk· 
prozesses gesteuert, und zwar 

die Pulsation zur Aufrechterhaltung eines 
stabilen Melkvakuums durch ein verän· 
dertes Taktverhältnis von gegenwärtig 50 
auf 60 DT Imin 
die Realisierung eines Pha-senverhältnis· 

ses von Saug· und Entlastungstakt von 
70:30 bzw. 60:40 
die Steuerung des Nachmelk- und Ab ·· 
nahmeroboters 

- die Regist rierung, ZWischenspejcherung 
und optoelektronische Übertragung der 
Milchmenge und des Standplatzes aus 
dem Melkkarussell sowie die Regelung 
des, Milchmengenmeßgeräts bei einem 
Milchfluß < 200 ml/min und die automati· 
sche Abschaltung des Melkvakuums. 

Bild 3. Neue Physiomatic SPM02A für 2 Stand · 
plätze 

l , 
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Alle Steuerfunktionen der Physiomatik 
SPM 02A werden über ein internes Software­
programm, das in einem Speicherschaltkreis 
vom Typ 02716 abgespeichert ist, ausgelöst. 
Damit besteht die Möglichkeit, mit der tech­
nischen Lösung für die Hardware jedes be­
liebige Melkprogramm einzuspeichern und 
zur Funktion zu bringen. 

Automatisierte Milchmengenmessung 
und Probenahme 
Für· die Durchführung der automatischen 
Milchmengenmessung im PKS wird ein 
Milchmengenmeßgerät nach dem Kippzäh ­
lerprinzip eingesetzt. Dazu wird Jeder Melk­
platz gegenwärtig mit einem Kippschalenge­
ber UDB 14000 ausgerüstet (Bild 4). Durch 
die Zählung der Kippimpulse mit Hilfe von 
Näherungsinitiatoren erfolgt die elektroni­
sche Erfassung sowie die Zwischenspeiche­
rung der Milchmenge und die direkte Über­
tragung zum Datenerfassungsrechner 
DER01 A über die Physiomatic SPM 02A. 
Neben d~ Milchmengenerfassung wird der 
Kippschalengeber gleichzeitig als Milchfluß­
geber zur Steuerung des Nachmelk- und Ab­
nahmeroboters und damit zur automatischen 
Abschaltung des Melkvakuums bei einem 
Milchfluß < 200 mllmin eingesetzt. 

Milchprobenahme 
Die zum Milchmengenmeßgerät mitgelie­
ferte Probeentnahmeeinrichtung hat die Ge­
winnung einer repräsentativen Milchprobe 
für die Milchinhaltsstoffbestimmung wäh­
rend des Melkvorgangs zu gewährleisten. 
Mit dieser neuen Probeentnahmeeinrichtung 
wird von jeder zeiten Kippung ein konstanter 
Anteil für die Probe abgezweigt. Dazu wer­
den unterhalb der Kippschale manuell ein Er­
lenmeyerkolben angebracht und im Durch­
schnitt etwa 0,8 % des Gemelks erfaßt. Die 
Probenahme wird ein- bis zweimal im Monat 
durchgeführt. 

Nachmelk- und Abnahmeroboter 
Für 'jeden Melkplatz wird ein Nachmelk- und 
Abnahmeroboter eingesetzt. Im Steuergerät 
SPM02A werden die vom Kippschalengeber 
übermittelten Signale verarbeitet und bei Un­
terschreiten festgelegter Milchströme 

(600 ml/min) die pneumatische Velltileinheit 
der Nachmelk- und Abnahmevorrichtung an­
gesteuert. Diese wiederum steuert den Ar­
beitszylinder an. Während des Nachmelkens 
wird in ihm ein rhythmischer Zug erzeugt 
und von einem Seil über die Umlenkvorrich­
tung auf die Melkzeugzentrale übertragen. 
Dadurch wird das Melkzeug belastet, und 
das Nachgemelk kann gewonnen werden. 
Versiegt der Milchstrom, wird an der Boden­
gruppe der Melkunterdruck gesperrt, gl~ich­
zeitig gibt die Arretierung die Umlenkvor­
richtung frei. Schonend wird zu einem melk­
physiologisch günstigen Zeitpunkt das Melk­
zeug vom Euter abgenommen und in die Park­
stellung geführt. Die auf die Zentrale wir­
kende Zugkraft ist mit Hilfe eines Regelven­
tils zwischen 25 N und 45 Neinstellbar. 

Ventilgruppe 
Die Ventilgruppe wurde speziell für die 
Melktechnik zur Erzeugung der Pulsation 
und pneumatischen Steuerung von Automati­
sierungseinrichtungen entwickelt. Sie zeich­
net sich durch geringe Leistungsaufnahme 
(1 W). eine hohe Zuverlässigkeit und durch 
einen den Anforderungen entsprechenden 
Durchlaßquerschnitf (0 8 mm) sowie ge­
ringe Masse (100 g) aus. 
Die Ventilgruppe beste.ht aus zwei EinzeIven­
tilen, die über eine Grundplatte mit dem An­
schlußstück verschraubt sind. Eine Kappe 
schützt die Baugruppe und den Elektroan­
schluß vor Spritzwasser. 
Die Ansteuerung über das Steuergerät 
SPM 02A erfolgt so, daß die konstruktive 
Auslegung der Ventilgruppe ein Pulsations­
verhältnis von 70:30 oder 60:40 ermöglicht. ' 
Diese Phasenverschiebung bed~utet, daß 
der SaugphasenanteiJ. gegenüber der Entla­
stungsphase verlängert wird. Damit sowie 
durch _die Erhöhung der Taktanzahl von 
50 DT Imin auf 60 DT Imin wird ein schnelle­
res Melken um rd. :4 erreicht. 

Tiefver7egte Milchleitung 
Gegenüber den herkömmlichen Melkstand­
anlagen wird die erforderliche Vakuumstabi ­
lisierung durch den Einsatz einer Milchlei ­
tung NW50 sowie durch die Verlegung der 
Milchleitung unterhalb der Melkbucht und 

Bild 4. Kippschalenmeßgerät KMG01A zur Mes· Bild 5. Mitfahrende Milchschleuse im Melkkarus· 
sung der Milchmenge und Probenahme seil 
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von zwei mitfahrel'lden Milchschleusen reali· 
siert (Bild 5) . 

Optoelektronische Datenübertragung 
DÜM01A 
Bei der Milchgewinnung mit dem Melkkarus­
sell ist es erforderlich, daß die mit der 
Physiomatic und dem Kippschalengeber er­
faßten und gespeicherten Einzelgemelks­
werte vom Datenübertrager DÜM 01 A aus 
der Drehbewegung des Melkkaru"ssells zum 
Datenerfassungsrechner DER01 A weiterge­
leitet werden. Die Übertragung der gespei­
cherten Milchmengen erfolgt unmittelbar 
am Austrieb des Melkkarussells durch den. 
Fotoübertrag~r "Milchmenge" FÜM02A (Bild 
6), 
Das Arbeitsprinzip des Datenübertragers be­
steht darin, daß der Empfänger "Melkkarus­
sell" ständig Aktivierungsimpulse aussendet. 
bis ein Lichtempfänger in den Strafllungsbe­
reich eintritt. 
Diese Impulse aktivieren die Physiomatic 
zum Aussenden der entsprechenden Daten 
und werden vom Empfänger "Melkkarussell" 
zum Vergleich zurückgesendet. Liegt keine 
Fehlinformation vor, kann die Milchmenge 
zum zentralEln Rechner übertragen werden. 
Sie erfolgt mit Hilfe einer Zweidrahtlei· 
tung. 

Automatisierte Lebendmassebestimmung 
Die automatisierte Lebendmassebestimmung 
erfolgt mit der Hybridwaage Typ 530 in Ver­
bindung mit einem Kraftaufnehmer sowie 
der elektronischen Auswägeeinrichtung mit 
dem Anzeigegerät ADU-200 [4). 
Je nach Anordnung der- Waage werden die 
Kühe vor oder nach dem Melken gewogen. 
Empfohlen wird das Wiegen nach dem Me.!­
ken. Die Waage wird dabei so in den Treibe­
gang eingeordnet, daß die Entfernung zwi­
schen Melkkarussell und Waage zur Zwi­
schenstapelung von 4 bis 5 Kühen aus­
reicht. 
Für die Überwachung des Wägevorgangs 
wird nur noch 1 Arbeitskraft benötigt. Je 
nach Anforderungen der Milchproduktions­
anlage ist das Wägen in etwa 14tägigem 
Rhythmus ausreichend . 

Bild 6. Optoelektroni~che Übertragungseinheit 
der Milchmenge aus dem Melkkarussell' 
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Datenerfassungsrechner für die 
Milchmenge und die Lebendmasse 
Der Datenerfassungsrechner DEROl A wird 
für die automatische Erfassung der Milch· 
menge und der Lebendmasse des Einzeltie · 
res in Verbindung mit der Tiererkennung auf 
der Grundlage von OEM·Baugruppen des 
Mikrorechnersystems K 1520 eingesetzt. Er 
ist modular aufgebaut und ermöglicht die Er· 
fassung der Daten von maximal 2000 Tieren . 
Gespeichert werden die Transpondernum· 
mer, die Milchmenge (Frühgemelk und 
Abendgemelk) und die Lebendmasse. 
Beide Rechner sind in einem Steuerschrank 
als Tischvariante mit einer gemeinsamen 
Stromversorgung vereinigt (Bild 7). Die Be· 
dienung des Datenerfassungsrechners be· 
schränkt sich auf ein Minimum und bezieht 
sich auf die Tastatur, die LED·Anzeige und 
auf den Bildschirm . Während die Tastatur 
und die LED ·Anzeige ständig in Betrieb sind, 
kann der Bildschirm beliebig an· oder abge· 
schaltet werden . Ein bestimmter Eingabe·AI · 
gorithmus gewährleistet einen Schutz vor 
unbefugtem oder fehlerhaftem Bedie"nen . 

Massekontrollierte Grobfutterdosierung 
In Verbindung mit der Milchmengenmes· 
sung und der Lebendmassebest immung ist 
die massekontrollie rte Grobfutterdosierung 
das tragende Element des PKS von Milch· 
viehanlagen . Auf der Grundlage der ermittel · 
ten Milchmenge und der Lebendmasse der 
Kühe wird nach einem Gruppierungsindex 
der Kuhbestand der Anlage leistungsgemä ß 
gruppiert . Auf dieser Basis ist der leistungs· 

. gerechte Einsatz der Futtermittel möglich 
Durch die. Kopplung einer elektromechani· 
sehen Förderbandwaage mit den Grobfutter · 
d.osierern über ei nen Prozeßrech ner erfolgt 
die massekont roll ier te Grobfutterdosierung 
mii Hilfe der stationären Ba ndfütte rungsan . 
lage [5J . 
In dieser Komb ination werden sowoh l Futter · 
gem ische aus einem Dos ierer massekontro i· 
liert ausgetragen als auch eine ungemischte 
Verabreichu ng von Grobfutterkomponen,en 
nacheinander mögli ch. 
Die für die Mass~kontrolle eingesetzte Band · 
waage EBW 20.10 ist im Schrägtei l des Zen · 
tralförderers angeordnet. Die elek tr·om echa · 
nische Förderbandwaage besteht aus 3 Bau · 
gruppen , die durch Kabel miteinander ver · 
bunden sind (Wägebrücke, Tachogenerator , 
Wägeschrank) . Die Wägebrücke stell t eine 
komplett montierte und vo rj ustie rte Einhei t 
dar . Sie besteht aus einem Grundrahmen, 
auf dem die M eßro llenstation mit dem He· 
belsystem, die Kraftmeßdose mit Dosenträ · 
ger sow ie die zur Meßrolienstation benach· 
barten Tragrollenstationen montiert sind . Die 
Grundeinheit des Bandgeschwindigkei tsge · 
bers ist ein Präzisions·Gleichstrom ·Tachoge · 
nerator mit vorgeschaltetem Anpassu ngsge· 
triebe. Der Bandgeschwindigkeitsgeber ist 
über Kettenantrieb mit der Welle der Um · 
lenktrommel des Gurtbandfördere rs gekop· 
pelt. Ein Schutzgehäuse mit Kettenschutz 
dient zur Vermeidung von Unfällen bzw . von 
Beschädigungen des Geräts. 
Der Wägesc hrank enthält ein meßwertverar· 
beitendes Teil, ein Anzeigenteil sowie die 
Stromversorgung. Der Aufbau erfolgt nach 
dem Bausteinprinzip durch Steckbausteine 
auf der Grundlage von Standardteilen des 
Einheitsgefäßsystems Modul 20. 
Die Meßergebnisse der Bandwaage werden 
über eine Signalaufbereitung in den Mikro· 
rechner übertragen und entsprechend dem 

440 

eingegebenen Programm verarbeitet. Der 
Mikrorechner steuert über den MSR·Anpaß· 
schrank die Austrageleistung und die Austra · 
gemenge der Grobfutterdosierer des Futter · 
hauses. 
Für die Ein· und Ausgabe der Daten ist ein 
Fernschreiber vorgesehen. Durch eine ent· 
sprechende Auslegung des Elektro· und 
MSR·Anpaßschrankes ist es möglich, sowohl 
programmgesteuerten Automatikbetrieb als 
auch die bisherige manuelle Steuerung des 
Fütterungsablaufs durchzuführen . 

Aufgabe des Prozeßrechners 
Hauptaufgabe des Prozeßrechners ist es, 
- die Futterdosierer zu steuern 
- aktuelle Daten über den Iststand der Grob· 

futterverarbeitung zu verdichten und zu 
speichern. 

Dabei sind folgende Teilaufgaben auszufüh · 
ren: 
- zeitlich gestaffeltes Ein · und Ausschalten 

der Antriebe (Frästrommein und Steg· 
kette) 

- Einstellung der den Massestrom propor· 

Bild 7 
Dalenerfassun gsrech · 
ner DEROl A 'n der Da 
tenzenlfale der Anlage 

Bild 8 
ProzeRrechner fur die 
massekontrollierte 
Grobfutlerdosierung 

(W erk fotos) 

tional beeinflu ssenden Vorschubge· 
schwindigkeit der Steg kette 
Abspeichern der Grobfutterration für jede 
Fütterungsgruppe und ·komponente wäh · 
rend ihrer Gültigkeitsdauer 

- Auswertung der von der Förderband · 
waage kommenden Signale über den 
Massestrom nach einem Regelalgo · 
rithmus 

- Dialogverkehr mit dem Fütterer zur Steue· 
rung des Fütterungsablaufs während der 
Schicht. 

Aufstellungsort des Prozeßrechners 
Der Prozeßrechner einschließlich Signalauf. 
bereitung und Fernschreiber werden in der 
Schaltwarte für die Fütterung aufgestellt (Bild 
B) . Durch das MSR·Projekt wird abgesicher1. 
daß alle erforderlichen Ein· und Ausgangs · 
signale für den Rechner in der Schaltwarte in 
der Nähe des Rechnerortes zu einem zentra· 
len Anschlußpunkt zusammengeführt wer· 
den . 

Datenzentrale 
mit dem Bürocomputer A5120/A5130 
einschließlich des Softwarepakets "MIVI" 
In der Datenzentrale befinden sich der Büro· 
computer als Masterrechner und der Daten· 
erfassungsrechner als Prozeßrechner für 
die Milchmenge und die Lebendmasse . Zwi · 
sehen beiden Rechnern besteht eine On· 
lirie ·Kopplung über eine Interface·Schn itt · 
stelle, wobei der Bürocomputer alle Informa· 
tionen vom Datenerfassungsrechner ab · 
ruft 
Diese Zentrale sollte sich in der Milchviehan · 
lage an exponierter Stelle befinden, so daß 
mög lichst kurze Verkabelungsstrecken zu 
den automatischen Meßwerterfassungsstel · 
len eingehalten werden können. Ferner soll 
die Zentrale vom Stallpersonal ohne Um · 
wege schnell zu erreichen sein . 
Als Datenverarbeitungseinhei t im PKS wird 
der Bürocomputer (BC) A5 120 oder A5130 
ei ngesetzt. Mit dem dazugehörigen BC- Pro · 
grammpaket "MIVI " kann mit dem bisheri · 
gen Datenumfang sowohl bei herkömmli · 
eher manueller Datenerfassung als auch mit 
den Ergebnissen der automatischen Milch· 
mengen messung und automati schen Le · 
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bendmassekontrolle gearbeitet weraen (On­
line-Kopplungl. Die im .MIVI"-Projekt veran­
kerte Bedienerführung erleichtert das Einar­
beiten in däs Programmpaket erheblich. Es 
sind keine Spezialkenntnisse auf dem Gebiet 
der Mikroelektronik erforderlich, so daß der 
BC durch die landwirtschaftlichen Kader 
selbst bedient werden kann. Die vom IRP 
Iden-Rohrbeck erarbeitete Anwenderdoku· 
mentation stellt die Grundlage für die Über­
leitung in die Praxis dar. 

Im Jahr 1985 wurde die maschinenbautechni­
sche Umsetzung des Verfahrens der Produk­
tionskontrolle und Produktionssteuerung 
vorgenommen. In zwei Milchviehanlagen 
wurden die Systemlösung in das vorhandene 
Angebotsprojekt AP 1930 projektmäßig ein­
gearbeitet und die dazu erforderlichen Aus· 
rüstungen eingebaut. Mit diesem Vorgehen 
wird gleichzeitig eine technische Moderni­
sierung der industriemäßig produzierenden 
Anlagen erreicht. 

Berlin 39 (1985) 1, S. 13-15. 
(2] ~ritzsche, J.; Kleiber, H.; Muchow, P.; Preuß, 

H. : Zum Stand der Anwendung der Mikroelek· 
tronik in der Milchproduklion. Tierzucht, Berlin 
40 (1986) 1, S 15-17. 

(3] Lemme, F.; Lenz, J.; Bretschneider, J.: Zur Or· 
ganisation der Bestandsführung in Milchpro· 
duktionsanlagen als Voraussetzung einer be· 
darfsgerechten Fütterung . Tierzucht, Berlin 30 
(1985) 1, S 25-26 . 

(4] Freigang, R.; Jungnickel, G: Lebendmassebe· 
stimmung - technische Lösung und Funktion 
im Produktions-Kontroll· und Steuerungssystem 
von Milchviehanlagen . agrartechnik, Berlin 36 
(1986) 10, S.446-447 . 

Zusammenfassung Literatur 
Mit der Einführung des PKS in der Milchpro­
duktion wurde ein ~kunftsträchtiger Weg 
beschritten, um die Vorteile der Mikroelek­
tronik in größerem Umfang in der Tierpro­
duktion zu nutzen. 

(1) Fritzsche, J.; Kleiber, H.; Kehr, K.: Die Intensi · 
vierung der Rinderwirtschaf.t durch Maßnah· 
men der Verfahrensgestaltung und Bewirtschaf · 
tung mit Hilfe eines Systems der Produktions­
kontrolle und Produktionssteuerung. Tierzucht, 

(5] Kral, H ., Michaelis, G.; Schröder, E.: Mikro· 
rec.hnergesteuerte Fütterung in Milchproduk· 
tionsanlagen. a9rartechnik. Berlin 36 (1986) 10, 
S.442-445. 
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Projektierung und Realisierung des Produktions-Kontroll- und 
Steuerungssystems in Milchviehanlagen 

Or_ G. Müller/Oipl.-lng_ R. Freigang, KOT, Kombinat Fortschritt Landmaschinen, VEB Anlagenbau Impulsa Elsterwerda 

Gegenwärtig wird parallel zur Erprobung des 
Produktions-Kontroll- und Steuerungssy· 
stems (PKSI in den beiden Experimentieranla­
gen der LPG "Herdbuchzucht" Lindtorf, Be· 

zirk Magdeburg, und der Kooperativen Ein· 
richtung "Industrielle Milchproduktion" 
Großerkmannsdorf, Bezirk Dresden, die 
Breitenanwendung des PKS in weiteren 14' 

industriemäßig produzierenden Milchviehan­
lagen ab 1987/88 vorbereitet. 
Diese Aufgabe wird vom VEB Anlagenbau 
Impulse Elsterwerda in der Verantwortung 

Tafel 1. Ausrüstungsumfang des PKS, geordnet nach Teilkomplexen 

Erzeugnis 

Tellkomplex "TIeridentifikation" 
Halsbandsender 
Sende· und Empfangseinrichtung 
- Empfängerleiterplatte 
- Energieversorgung 
- Antennenrahmen, komplett 

Teilkomplex "MIlchgewinnung" 
Melkkarussell, komplett 
Kippschalenmeßgerät 
Steuergerät "Physiomatic" 
Fotoübertrager (Milchmenge) 
Datenübertrager (Milchmenge) 

Teilkomplex "lebendmassebestimmung" 
Elektromechanische Hybridwaage 
Analog/Digital-Meßumformer 
Tastaturl Anzeige (Waage) 

Teilkomplex "Datenerfassungsrechner" 
Datenerfassungsrechner 

Typbezeichnung 

HBS01A 

SEEOl A 
SEVOl A 
SEROl A 

M50001A 
KMG01A 
SPM02A 
FÜMOl A 
DÜM01A 

Typ 530 
ADU01A 
TAE01A 

DER01A 

• 

Teilkomplex "Massekontrollierte Grobfutterdosierung" 
Grobfutterdosierer Reihe H 110 
Elektromechanische Bandwaage EBW 20.10 

Näherungsinitiator 
Prozeßrechner 
Signalaufbereitung 
MSR-Projekt 

Tellkomplex "Bürocomputer mit Softwarepaket" 
Softwarepaket 
Bürocomputer robotron 
in der Konfiguration 
interner Speicher 
Bildschirm 
Tastatur 

externer Speicher 

Datenübertragung 
Betriebssystem 
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2.3705/16,17.18 
PRG01A 
SAG01A 
M500 

MIVI 
A5120/A5130 

64 KByte RAM 
80 x 24 oder 32 x 16 Zeichen 
Standardtastatur mit Alphateil, 
numerischem Teil 
und Funktionstasten 
Typenraddrucker 1152 oder 
Nadeldrucker 1157 
Interface V 24 oder IFSS 
SIOS 1526 
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