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1. Problemstellung 
Der erforderliche Leistungszuwachs in der 
Milchproduktion und die ständig sinkende 
Beschäftigtenzahl, vor allem bei Melkern, 
zwingen die Anlagenbetreiber in den letzten 
Jahren immer mehr zu konsequenter Moder· 
nisierung (z . B. durch Laufstallhaltung mit 
Melkstandmelken). Infolge einer unzurei · 
chenden Bereitstellung von Technik und 
Bauleistungen wurde dieser Prozeß ver· 
schleppt. Davon ausgehend waren Lösungs­
möglichkeiten zu suchen, wie durch Moder­
nisierungsbaugruppen das technische Ni ­
veau und die Arbeitsleistungen der Melker in 
Ställen bis zu 200 Tierplätz~n und mit Rohr ­
melkanlagen erhöht werden können, ohne 
grundlegende bauseitige Veränderungen in 
der Tierhaltung vorzunehmen, die vorhan ­
"""!ne Melkanlage weitestgehend zu erhalten 

j ohne die Melker durch zusätzlich manu­
ell zu transportierende Technik zu überla­
sten. Der unter diesen Randbedingungen 
entwickelte Melkwagen stellt eine Lösung 
dar, große Tierbestände im Stall und auf der ' 
Weide mit einem melkstandähnlichen Ni ­
veau und erhöhter Arbeitsleistung zu mel ­
ken. 

2_ Konzeption des Melkwagens 
Der im Kotgang des Stalls verschiebbare 
Melkwagen (Bild 1) besteht aus Fahrgestell, 
Melkzeugträger und Melktechnik. Auf dem 
Fahrgestell des Melkwagens sind folgende 
Ausrüstungselemente montiert: 
- eine elektronische Steuereinheit zur Melk ­

ablauf- und Pulsationssteuerung sowie zur 
Milchmengenanzeige 

- zwei Kontrollmelkkannen mit eingesetzten 
Auslaufbehältern zur Vakuumstabilisie­
rung und Milchstromberuhigung 

- Akkumulatoren zur Stromversorgung des 
Rechners der Steuereinheit (5 V) und der 
lölektropulsatoren (24 V) 
Ausrüstungen zur Euter-Ver- und Nachbe­
handlung (Eimer, Vormelkbecher, Zitzen­
tauchbecher) . 

Dem Wagen ist ein einklappbarer Melkzeug­
träger zugeordnet, der zum Melken zwi­
schen zwei benachbarten Kühen bewegt 
wird . Am Melkzeugträger sind die Elektro­
pulsatoren ",nd ein Tasterschalter befestigt. 

Bild .1. Melkwagen für 2 Melkplätze 
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Die Pulsatoren werden von der elektroni­
schen Steuereinheit getaktet. Mit dem Taster 
kann der Melker das Melkprogramm vom 
Melkplatz aus starten. In TransportsteIlung ist 
der Melkzeugträger zusammengefaltet am 
Melkwagen angelegt. Der Melker löst nach 
der Eutervorb'ereitung den Trägerarm aus 
seiner Arretierung und schwenkt ihn zwi­
schen zwei Kühe . Der Melkzeugarm stützt 
sich selbst1ätig auf dem StalIfußboden ab, so 
daß gewährleistet ist, daß die Melkzeuge 
und Schlauchleitungen am Fußboden nicht 
verschmutzen . Der Melker stellt die Verbin­
dung zur Milch- und Vakuumleitung her . 
Dazu ist ein kombiniertes Anschlußstück für 
die Verbindung zur Milch- und Vakuumlei­
tung analog der Handhabung traditioneller 
Melkmaschinen in die entsprechende Auf­
nahme einzuklinken. 
Nach dem Ansetzen und der Inbetriebset­
zung der Melkmaschine verlaufen das Mel­
ken und die Melkkontrolle milchflußüber­
wacht und elektronisch gesteuert. Zunächst 
löst die Steuereinheit die Stimulation des 
Milchejektionsreflexes nach dem Verfahren 
alternierender Pulsfrequenzen (APF-Verfah­
ren) aus. Dabei gewährleistet der ständige 
Wechsel von Normalpulsation (50 DT Imin) 
und Pulsation mit hoher Frequenz (200 DT / 
min) den Anrüsteffekt, einen schnellen Milch­
entzug und einen hohen Ausmelkgrad. 
Die Milchflußüberwachung ist für jeden 
Melkplatz durch das elektronische Steuerge­
rät in Verbindung mii je einem Kippschalen­
milchmengenmeßgerät möglich. Aus den 
zeitabhängig aufgenommenen Kippungen ei­
ner 100-g-Kippwaage wird der aktuelle 
Milchmassestrom ermit1elt und zur Gemelks­
masse integriert. Bei einem Milchmasse­
strom < 0,2 kg/min schaltet die Steuerauto­
matik die Melkmaschine ab, sie steht im Ent­
lastungstakt. Sollte der Melker wegen der 
Bedienung weiterer Melkwagen oder wegen 

. der Betreuung anderer Kühe nicht sofort in 
der Lage sein, die soeben ausgemolkene Kuh 
maschinell nachzumelken, besteht aufgrund 
der Entlastungsschaltung keine Blindmelkge­
fahr . Zum Nachmelken betätigt der Melker 
erneut den Start -Taster am Melkzeugträger 
und aktiviert die Pulsation in normaler Tak ­
tung von 50 DT/min . Nach Melkende nimmt 
er das Melkzeug ab und hängt es an den 
Melkzeugträger . 
Im Anzeigefeld der Steuerung ist die Ge­
samtgemelksmenge ablesbar . Der Anzeige­
wert bleibt bis zum Programmstart am fol­
genden Melkplatz gespeichert. 
Reinigung und Desinfektion der Melktechnik 
werden im geschlossenen Zyklus und für je­
den Melkwagen unabhängig durchgeführt. 
Das Reinigungsregime verläuft weitgehend 
selbsttätig. Lediglich die Kannen und die 
Kannenauslaufbehälter sowie die Kippscha­
lenmilchmengenmesser sind in bestimmten 
Zeitabständen manuell zu reinigen. 

3. Erprobungsergebnisse 
Der Melkwagen wurde unter Labor· und Pra­
xisbedingungen erprobt. Die Laborerpro­
bung betrifft den Nachweis der Meßgenauig­
keit der Kippschalenmilchme;1genmesser. 

Kippschalenmilchmengenmeßgeräte sind für 
den stationären Einsatz in Melkständen kon­
zipiert. Dementsprechend fordert der Her­
steller den stabilen Einbau der Geräte. Beim 
Melken mit dem Melkwagen sind die Kipp­
schalen quasistationär, d. h. fest montiert, 
aber ortsveränderlich , eingesetzt, so daß 
ihre Raumlage an jedem Melkplatz verschie­
den ist. 
I m Versuch sollte nachgewiesen werden, 
daß die zufällige Lage der Kippschalen im 
Raum deren Meßgenauigkeit nicht mindert. 
Variiert wurden 
- die Verdrehung des Gebers um die Kipp­

achse (Winkel a) 
- die Neigung der Kippachse des Gebers 

(nach vorn/hinten) (Winkel ß/g) . 
Die Erprobung im Labor ergab, daß eine Nei­
gung der Meßgeräte, z. B. wegen Schrägung 
des Stall fußbodens zur Kotstufe hin, keinen 
wesentlichen Einfluß auf die Meßgenauigkeit 
hat (Bild 2) . Empfindlich reagierten die Meß­
geräte dagegen auf Lageabweichungen, die 
zu Verdrehungen der Kippwaagen um deren 
Kippachse führten . Unebenheiten im Stall ­
fußboden kippen den Melkwagen in Fahrt­
richtung um seine Querachse und verdrehen 
die Milchmengenmesser. Lageabweichun ­
gen von 0° bis 2° beeinflußten die Meßergeb­
nisse gegenüber der Herstellerkalibrierung 
allerdings nur unbedeutend (Bild 3) . 
Die Laborerprobung führte zu dem Schluß, 
daß Kippschalenmeßwertgeber für den 
Melkwageneinsatz geeignet sind, wenn sie 
im Moment der Messung um nicht mehr als 
4° geneigt aufgestellt sind und ihre Verdre · 
hung um die Kippachse im Bereich von 0° bis 
2° liegt. 
Die Praxiserprobungen beinhalten Untersu ­
chungen 

zur Wirksamkeit der Vakuumstabilisie­
rungseinrichtung 
zur Handhabung des Melkwagens und 
zum Melkregime 

- zur Ermit1lung der möglichen Arbeitslei-
stung. 

Die Experimente wurden im Winter - und 
Sommerhalbjahr in einem Anbindestall mit 
110 Tierplätzen mit einstreuloser Haltung im 
Mittellangstand durchgeführt. Die durch ­
schnit1liche Jahresleistung liegt bei rd . 
5400 kg/Kuh. 
Die Notwendigkeit, Vakuumstabilisierungs ­
einrichtungen vorzusehen , ergibt sich aus 
der Bedingung, den Melkwagen der vorhan ­
denen Rohrmelkanlage zuzuordnen, und den 
daraus folgenden längeren, vakuumbeein ­
flussenden Milchförderwegen . Erforderlich 
ist, die gleichzeitig über ein Anschlußstück 
in die Milchleitung abzufördernden Gemelke 
mass~trommäßig so zu begrenzen, daß das 
geforderte Melkvakuum eingehalten wird . 
Dazu wurde ein ZWischenspeicher mit Ab ­
lauföffnung entwickelt und erprobt, der den 
an die Milchleitung abgegebenen Milchmas­
sestrom in bestimmten Grenzen hält. Wird 
der Druckverlauf in der Melkzeugzentrale 
beim Melken mit und 9hne Vakuumstabilisie­
rungseinrichtung verglichen (Bild 4). so sind 
deutliche Verbesserungen vor allem zu 
Melkbeginn erkennbar, die sich vorteilhaft 
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Bild 2. Relativer Fehler bei der Gesamtmassebestimmung als Funktion des 
Milchmassestromes bei konstanter Gesamtmasse Im",,, = 7,0 kg) unter 
Neigung der Kippachse 
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Bild 4. Verlauf des Melkvakuums in der Melkzeugzentrale in Abhängigkeit 
vom Milchmassestrom beim Melken mit und ohne Vakuumstabilisie· 
rungseinrichtung 
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Bild 3. Relativer Fehler bei der Gesamtmassebestimmung als Funktion des 
Milchmassestromes bei konstanter Gesamtmasse Im",,, = 7,0 kg) unter 
Verdrehung des Gebers um die Kippachse 
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Bild 7. Zeitbedart der Arbeitsgänge beim Melken 
mit 2 Melkwagen; 

6 2. Melkzeug ansetzen, Taste drücken 
7 Weg zum Melkwagen 

Bild 5. Stellung des Melkzeugträgers während des 
Melkens 

Bild 6. Melkablauf beim Einsatz von 2 und 3 Melk­
wagen; 
a) 2 Melkwagen mit je 2 Melkzeugen 
b) 3 Melkwagen mit je 2 Melkzeugen 
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a) 

b) 

Arbeitsgänge: 
1 3. Kuh vormelken und Euterreinigung 
2 4. Kuh vormelken und Euterreinigung 
3 Arm ausklappen 
4 Kette und Schlauch anhängen 
5 1. Melkzeug ansetzen, Taste drücken 

8 Wartezeit des Melkers 
9 Nachmelken/Abnahme 

10 Nachmelken/Abnahme 
11 Schlauch/Kette lösen 
12 Arm ein klappen 
13 Umsetzen, Programm einschalten 

1 ... Z6 Kuhplätze 

0 ... @ Leifungsanschlüsse 
I ... lX umsetzfo/ge fütdie 

Melk wagen 
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auf die Milchentzugsgeschwindigkeit auswir· 
ken . 
Die Handhabung des Melkwagens wird von 
der Gesamtmasse, von der Gestaltung des 
Melkzeugträgers und von der Anordnung 
der Bedienelemente bestimmt. Die Melkwa· 
gen masse hängt wesentlich von den melk· 
technischen Baugruppen ab. Durch eine be· 
lastungsgerechte Konstruktion konnte eine 
Masseminimierung erreicht werden. In Zu· 
sammenarbeit mit dem Institut für Arbeitshy· 
giene Potsdam und nach Hinweisen von 
Melkern wurde ein Melkzeugträger konstru· 
iert, der mit geringen Bedienkräften (rd. 
50 N) bewegt werden kann und hinsichtlich 
seiner Abmessungen ein Optimum zwischen 
Handhabung und vakuumbeeinflussung dar· 
stellt (Bild 5). Die Bedienelemente sind in 
Tiernähe angeordnet, so daß z. B. der Start 
des Melkprogramms durch den Melker ohne 
zusätzliche Bewegung vorgenommen wer· 
den kann . 
Das Melkregime wird von der Anzahl der 
eingesetzten Melkwagen bestimmt. Das Ab· 
laufschema (Bild 6) zeigt, daß beim Einsatz 
mehrerer Melkwagen Überholvorgänge aus· 
geschlossen und zusätzliche Wege des Mel· 

5 minimiert werden können. Entspre· 
~nd der Melkwagenanzahl n werden beim 

Umsetzen von einem Kuhpaar zum nächsten 
n-1 Paare ausgelassen, die durch den/die 
folgenden Wagen bedient werden. Eine 
wichtige Voraussetzung zum Einhalten die· 
ses Melkablaufs ist eine nach Melkbarkeits· 
und Leistungsparametern erfolgende Tier· 
aufstallung. Beim Einsatz von 2 Melkwagen 
ergibt sich folgender Arbeitsablauf: 
1. Eutervorbereitung am ersten Kuhpaar 

2. Melkzeugträger ausklappen, Verbindung 
zur Milch· und Vakuumleitung herstellen 

3. Melkzeuge am erste'n Kuhpaar ansetzen, 
Start des Melkprogramms 

4. Weg zum zweiten Melkwagen. 
Am zweiten Melkwagen wiederholt sich der 
Arbeitsablauf. Der Arbeitszeitbedarf am 
zweiten Melkwagen entspricht nahezu der 
Melkzeit des ersten Kuhpaares, so daß der 
Melker nach Abschluß des Ansetzens am 
zweiten Kuhpaar das Nachmelken und die 
Euternachbehandlung am ersten Kuhpaar 
einleiten kann . Nach Melkende werden 
Melkwagen und Rohrmelkanlage entkoppelt, 
der Melkzeugträger eingeklappt und der 
Melkwagen umgesetzt. . Nach Ablauf der 
oben aufgeführten Arbeitsgänge zu Melkbe· 
ginn können das Nachmelken, die Euter · 
~achbehandlung und das Umsetzen des 
zweiten Melkwagens erfolgen. 
Nach einer Eingewöhnungszeit von rd. B bis 
10 Tagen wird dieses Melkregime vom Mel· 
ker sicher beherrscht. Der ermittelte Arbeits· 
zeitbedarf (Bild 7) zeigt, daß zwei Melkwa· 
gen ohne Schwierigkeiten bedient werden 
können. Die noch verbleibende Wartezeit er · 
möglicht theoretisch den Einsatz von drei 
Melkwagen je Melker. Allerdings werden 
diese 3 Melkwagen je Melker nicht empfoh· 
len, da eine gewisse physische Überlastung 
der Melker nicht ausgeschlossen werden 
kann . Die mögliche Melkerleistung wurde 
bei willkürlicher Tieraufstellung während der 
Weideperiode ermittelt . Während eines 3wö· 
chigen Testmelkens mit 2 Melkwagen wur· 
den Arbeitsleistungen zwischen 20,0 und 
24,5 Kühen/h erreicht. Daraus ergibt sich 
eine mittlere Melkerleistung von 22,3 Kü· 

hen/h . Damit liegt die erreichte Melkerlei· 
stung wesentlich über dem ursprünglich für 
Rohrmelkanlagen angegebenen Wert. Dar· 
über hinaus wird durch eine qualitätsge· 
rechte Stimulation und ein gesichertes Aus· 
melken eine Milchleistungssteigerung erwar· 
tet. 

4. Zusammenfassung und Ausblick 
Um die Stallmelktechnik der DDR zu moder· 
nisieren, ",-:urde ein Mel·kwagen konzipiert, 
der aus verfügbaren Melkstandbaugruppen 
für die Steuerung und Kontrolle des Melkab· 
laufs aufgebaut ist. Die Steuerelektronik bie · 
tet die Möglichkeit, in Verbindung mit 2 
Kippschalenmilchmengenmeßge"täten und 2 
Elektropulsatoren die Milchflußstimulation, 
die Milchflußüberwachung sowie die Melk· 
endabschaltung selbsttätig auszuführen und 
gefährliches Blindmelken auszuschließen . 
Nach Melkende wird die Gemelksmenge je· 
der Kuh angezeigt. Ein Melker ist in der 
Lage, 2 Melkwagen zu bedienen. Die er· 
reichte Arbeitsleistung beträgt dann mehr 
als 20 Kühe/h . Der vorgeschlagene Melkwa· 
gen ist für den Einsatz in Milchviehanbinde· 
ställen mit bis zu 200 Kühen und für die Ver· 
vollkommnung des Weidemelkens vorgese · 
hen. Der Melkwagen ist längerfristig keine 
Alternative zum Melkstandmelken. Er ermög· 
licht jedoch eine Verbesserung des StalImei· 
kens und schafft dadurch die Möglichkeit, · 
die mit dem Übergang zum Melkstandmel· 
ken notwendigen Investitionen gut vorzube· 
reiten. Mit zukünftig verfügbarer Melktech· 
nik von ausländischen Firmen ist eine wei· 
tere Verbesserung des Grundkonzepts des 
Melkwagens vorgesehen. A 5953 

Reinigungsautomat M 885 mit geändertem Steuergerät SRM 02 A 

Ing, H. König, KOT, Kombinat Fortschritt landmaschinen, VEB Anlagenbau Impulsa Elsterwerda 

.lIgemeines 
ucr Reinigungsautomat M 885 mit dem Steu · 
ergerät SRM02 A wurde zu einem Zeitpunkt 
entwickelt, als die jetzt verbindliche neue 
"Rahmenvorschrift zur maschinellen Reini· 
gung und Desinfektion von Milchgewin· 
nungsanlagen" vom Wissenschaftlich·Tech · 
nisch·Ökonomischen Zentrum der Milchin· 
dustrie Oranienburg noch nicht bekannt war. 
Unter den damals zutreffenden Vorschriften 
entstand das Steuergerät SRM02 A mit ei· 
nem Ablaufdiagramm, das durch eine Um· 
laufzeit des Programmzeitschalters von 
67 min charakterisiert war. Bei diesem Pro· 
gramm unterschied sich die saure Reinigung 
von der alkalischen nur durch das zu dosie· 
rende Reinigungsmittel (Clarin sauer oder 
Trosilin) . Bei diesem Steuergerät bestand die 
Möglichkeit. durch Umschalten des rechten 
Knebelschaltvorsatzes S 10 zwischen den bei· 
den Grundprogrammen "alkalisch" oder 
"sauer" zu wählen . Diese Ausführung des 
Reinigungsautomaten wurde in [1] vorge· 
stellt. Da nach der neuen Vorschrift im An· 
schluß an eine saure Reinigung immer eine 
alkalische Reinigung zur Neutralisation erfol· 
gen muß, sind Veränderungen am Steuerge· 
rät und bei der Bedienung erforderlich. 
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2. Erläuterung des neuen Ablaufdiagramms 
und der Bedienung 

Aus dem Ablaufdiagramm (Bild 1) ist der 
neue Programmablauf ersichtlich . Das ge­
samte Reinigungsprogramm wurde auf einer 
Programmwelle untergebracht, deren Um· 
laufzeit 83 min beträgt. Jeder einzelne Pro· 
grammschritt kann durch Drehen am Pro· 
grammknopf angewählt werden. Normaler· 
weise werden folgende Programmabschnitte 
benötigt: 
- Spülen vor dem Melken (Programmschritt 

V) 
- Kippschalenspülung (Programmschritt 

KSS) 
- Reinigung und Desinfektion (RuD) alka· 

lisch (Programmschritte K, RDA, N) 
- RuD sauer/alkalisch (Programmschritte K, 

RDS·, K, RDA, N). 
Ausgehend von der Nullstellung der Pro· 
grammwelle erfolgt der Start "Spülen vor 
dem Melken" (Programmschritt V) durch 
Linksdrehung des Knebelschaltvorsatzes S9 
(Startpunkt SV). Nach Abarbeitung dieses 
Programmabschnitts bleibt die Programm· 
welle kurz vor dem Startpunkt SS stehen . 
Von diesem Punkt aus kann entweder das 
Programm "Reinigung und Desinfektion 

sauer/alkalisch" oder das Programm "Kipp· 
schalenspülung" direkt gestartet werden. 
Der Start erfolgt durch Rechtsdrehung des 
Knebelschaltvorsatzes S9. 
Zum Starten der Kippschalenspülung KSS ist 
zunächst der Schalter S9 nach rechts zu dre· · 
hen und nachdem Zuschalten eines der bei · 
den Ventile "Kaltwasser" oder "Absaugung" 
(rd . 0,5 min nach dem Start) wieder auf 
Linksanschlag zurückzustellen . Dadurch 
wird gewährleistet, daß die Programmwelle 
nach Abacbeitung des Programmschritts ste· 
hen bleibt (in der .19. Minute des Ablaufdia· 
gramms). 
Zum Start des Programms "RuD alkalisch" 
sind die Programmschritte KSS und RDS (bis 
zur 41. Minute im Ablaufdiagramm) manuell 
durch Betätigen des Programmknopfes zu 
überdrehen . Falls sich die Programmwelle 
noch am Ende des Abschnitts KSS befindet, 
wird nur der Abschnitt RDS überdreht. Nach 
Überdrehen dieses Abschnitts muß der Kne· 
belschaltvorsatz S9 wieder auf Rechtsan· 
schlag gestellt werden, weil sonst in diesem 
Programmabschnitt keine Ventilfunktionen 
ausgeführt werden. Während die Progr.amm· 
welle automatisch weiterläuft und im näch · 
sten Schritt das Kaltwasserventil zuschaltet, 
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